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‘Gun control’ heeft een lange geschiedenis: - 


“Het is de mensen van de verschillende provincies ten strengste verboden om binnen te komen 
hun bezit van zwaarden, bogen, speren, vuurwapens of andere soorten wapens 

armen. Het bezit van deze elementen maakt het verzamelen ervan moeilijk 

belastingen en heffingen en heeft de neiging om opstand toe te staan, dus de hoofden van de 
provincies, officiële agenten en afgevaardigden krijgen de opdracht alles te verzamelen 


bovenvermelde wapens en draag ze over aan de regering.” 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29 augustus 1558 
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Dus je zou graag willen weten hoe een zelfgemaakt vuurwapen wordt gemaakt, welke soorten 


materialen worden gebruikt en welk gereedschap nodig is om het wapen te bouwen? 


Ik neem het je niet kwalijk. Het is een interessant onderwerp, maar wat nog belangrijker is, een nuttige 
kennis om te hebben, vooral in deze tijd van steeds strenger wordende antiwapenwetten. Misschien 

is dit het eerste boek dat je over dit onderwerp hebt gelezen, of misschien heb je andere “Homemade 
Firearm”-publicaties gekocht om vervolgens teleurgesteld en bedrogen te worden door foto's van een 
ingenieur of professionele Gunsmith die een pistool bouwt met behulp van een draaibank en 
freesmachine! Het pistool gemaakt door de man die over dergelijke apparatuur beschikt, is technisch 
gezien nog steeds een “zelfgemaakt vuurwapen” omdat het in de huiselijke omgeving is gemaakt; 
relatief weinig mensen hebben echter toegang tot dergelijke apparatuur. 

Voor de meeste mensen roept de term “zelfgemaakt pistool” het beeld op van een ruw uitziend 
geïmproviseerd apparaat, bij elkaar gehouden met plakband en lijm, meer een gevaar voor de 


eigenaar dan enig potentieel doelwit! 


Het echte zelfgemaakte vuurwapen hoeft niet in een van de bovenstaande categorieën te vallen. 
Het is perfect mogelijk om een vuurwapen te maken zonder een ingenieursdiploma, en je zou je er 


niet voor schamen om toe te geven dat je het hebt gebouwd. 


Het Expedient Homemade Firearm biedt een gelukkige balans tussen deze twee uitersten van 


constructietechnologie. 


Wanneer de term ‘opportuun’ wordt gebruikt om de constructie van een bepaald product te beschrijven, 
beschrijft het iets dat relatief snel kan worden gemaakt met de beste materialen die beschikbaar zijn 


op een bepaalde tijd of plaats. 


The Expedient Homemade Firearm houdt zich aan beide principes. Het is duurzaam, relatief snel te 


bouwen, vereist geen speciaal gereedschap en is gemaakt van de beste kant-en-klare materialen die 
beschikbaar zijn. 


Opportuun is dan ook het sleutelwoord bij de bespreking van het onderwerp zelfgebouwd vuurwapen. 
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In dit deel van Expedient Homemade Firearms zal ik proberen te laten zien hoe een compacter 
en lichter machinepistool kan worden gemaakt van gemakkelijk verkrijgbare standaardmaterialen. 


In deze dagen van antiwapenwetten, waarin vuurwapens mogelijk moeten worden verborgen, 


is hoe compacter en beter verborgen een wapen is, hoe beter. 


Het geschikte machinepistool is een .32/.380 kaliberwapen. Het echt geschikte vuurwapen is 
gebouwd vanuit de positie dat er geen invloeden van buitenaf zoals werktuigmachines of 
professionele wapensmedenmaterialen beschikbaar zijn. Om deze reden zijn bijna alle 
belangrijke onderdelen van het wapen, de ontvangers, de loop, het sluitstuk en het magazijn 
gemaakt van gemakkelijk verkrijgbare stalen buizen, waardoor er geen draaibank nodig is. De 
loop is bijvoorbeeld samengesteld uit een stuk naadloze hydraulische buis die is versterkt met 
een reeks stalen kragen en heeft een gladde loop in plaats van een getrokken loop. Terwijl 
de nauwkeurigheid van de loop met gladde loop is beperkt tot relatief korte afstanden, het 
relatieve gemak en de snelheid van het monteren van de handige loop compenseert dit 
noodzakelijke compromis ruimschoots. 


Het vervaardigen van een wapenmagazijn met behulp van de conventionele methoden om 
plaatstaal rond een vormblok te vouwen, kan een lastig en tijdrovend proces zijn. Het handige 
magazijn vermijdt deze problemen, aangezien het opnieuw is gemaakt van buis en alleen een 
ijzerzaag, vijl en zilversoldeer nodig heeft om het in elkaar te zetten. Het magazijn heeft een 
ontwerp met één stapel en kan 16 ronden bevatten. Dit is minder dan de capaciteit van het 
commercieel geproduceerde ontwerp met twee stapels, maar nogmaals, de relatieve eenvoud 


van vervaardiging compenseert ruimschoots de verminderde capaciteit. 


Bepaalde onderdelen van het machinepistool, zoals de schroef, vereisen het gebruik van 
gehard staal. Om deze reden heb ik bepaalde kant-en-klare producten in het pistoolontwerp 
verwerkt die zo dicht mogelijk bij de juiste staalsoorten liggen. Dit elimineert de aanschaf en 


warmtebehandeling van gespecialiseerde staalsoorten die een probleem kunnen vormen. 


Ik heb geen vizieren op het machinepistool geplaatst, omdat ze alleen voor cosmetische 


doeleinden zouden zijn, in plaats van om het pistool nauwkeuriger te maken. 


Machine Translated by Google 


Het machinegeweer is in de eerste plaats een punt- en vuurwapen. Betrouwbaarheid en eenvoudige 
functionaliteit zijn de belangrijkste prioriteiten, zeker voor een wapen dat zo eenvoudig mogelijk moet 
worden gehouden. Kortom, ik heb alleen toegevoegd wat nodig is om ervoor te zorgen dat het pistool 


zo betrouwbaar zal werken als verwacht mag worden. 


Opgemerkt moet worden dat de levensverwachting van elk vuurwapen dat is gebouwd met behulp van 
het soort materialen en technieken die in dit boek worden geïllustreerd, minder zal zijn dan die van een 
vuurwapen dat is gemaakt van de juiste staalsoorten en toleranties voor werktuigmachines. Vanwege 

het gemak waarmee onderdelen (zoals het staartstuk en de loop) kunnen worden gemaakt; het is 
mogelijk om het vuurwapen permanent in goede staat te houden door een selectie van reserveonderdelen 
beschikbaar en klaar voor gebruik te hebben. Een reserve stuitligging en loop moet als een noodzaak 


worden beschouwd. 


HET MATERIAAL IN DIT BOEK VERTEGENWOORDIGT DE POGINGEN VAN 
DE AUTEURS OM ZELFGEMAAKTE VUURWAPENS TE 
ONTWIKKELEN EN TE BOUWEN, EN DOET NIET NOODZAKELIJKERWIJS DE 
CONSTRUCTIE VAN VUURWAPENS DOOR EEN INDIVIDU OF GROEP 
GOEDGEKEURD OF AANGEMOEDIGD. 


DE BOUW VAN VUURWAPENS IS IN DE MEESTE RECHTSGEBIEDEN 
ILLEGAAL. NOCH DE AUTEUR NOCH DE UITGEVER AANVAARDT ENIGE 
VERANTWOORDELIJKHEID VOOR HET GEBRUIK OF MISBRUIK 
VAN HET MATERIAAL IN DEZE PUBLICATIE. DE VOORGESTELDE 
TECHNISCHE GEGEVENS, IN HET BIJZONDER OVER HET GEBRUIK VAN 
VUURWAPENS, WEERGEVEN ONVERMIJDELIJK DE 
INDIVIDUELE ERVAREN VAN DE AUTEURS MET BEPAALDE VUURWAPENS 
ONDER SPECIFIEKE OMSTANDIGHEDEN DIE DE LEZER NIET PRECIES 
KAN DUPLICATEN. HET MATERIAAL DIENT DAAROM UITSLUITEND ALS 
ACADEMISCH STUDIEMATERIAAL TE WORDEN BEHANDELD EN MET 
VOORZICHTIGHEID TE BENADEREN. DE NALEVING VAN ENIGE WET 
IS DE ENIGE VERANTWOORDELIJKHEID VAN DE INDIVIDUELE LEZER. 
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1. Elektrische boor of boormachine 
2. Boren met een diameter van 1,5 tot 9 mm 


3. Metaalzaag 4. 


Grote vijlen, rond, halfrond en plat 5. Haakse slijper 6. 


Tafelslijper 7. Hamer 8. 
Set winkelhaak 9. 


14,2 mm (9/16) conische penruimer 10. 
conisch snijgereedschap 11. 
verzinkgereedschap 12. grote 


bankschroef 


Bovenstaande tools zijn minimaal vereist. Het is duidelijk dat des te beter de selectie van 
gereedschappen die u tot uw beschikking heeft, des te gemakkelijker het vuurwapen zal zijn om te 
bouwen. Een kolomboor bijvoorbeeld, hoewel niet in de categorie handgereedschap, bespaart u veel 
tijd bij het boren van gaten, enz. Het is de moeite waard erop te wijzen dat een kolomboormachine 
niet duurder is dan een elektrische handboormachine van goede kwaliteit en als u overweegt een 
nieuwe boormachine te kopen, zou ik u ten zeerste een kolomboormachine met een boorkopcapaciteit 


van minimaal 3/8” aanbevelen. 


Als u toegang heeft tot een draaibank, is het niet nodig om de slang voor de loop en het staartstuk 
aan te schaffen. Een draaibank is niet nodig om enig onderdeel van het vuurwapen in dit boek te 
maken; Ik wijs er alleen op in het geval dergelijke apparatuur beschikbaar is voor de lezer. De tijd die 
nodig is om het machinegeweer te bouwen, zal gedeeltelijk afhangen van de uitrusting waarover de 
lezer beschikt en ook van de algemene bekwaamheid van de betrokken persoon. Als algemene 
richtlijn geldt dat het voor de gemiddelde persoon mogelijk moet zijn om het hele wapen in een week 
tot tien dagen te bouwen, zodra de benodigde materialen zijn verkregen. Voor de persoon die toegang 


heeft tot een draaibank kan de productietijd worden gehalveerd. 
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Zoals ik al eerder zei, is bijna het hele wapen gemaakt van stalen buizen. 

De beste plaatsen om te zoeken naar het type buis dat we nodig hebben, zijn de voorraadhouders 
van buizen, die meestal alle buismaten op voorraad hebben die nodig zijn voor elke constructie. 
Opgemerkt moet worden dat buisleveranciers meestal minimale bestelkosten hanteren. Ik zou 
adviseren om alle buismaten die nodig zijn voor de constructie tegelijkertijd te bestellen om te 
profiteren van de minimale bestelkosten. Veel leveranciers hebben ook een buizensnijservice, 

dus ik zou sterk aanraden om de lengtes van de buis in stukken van 3 voet te laten snijden voor 
gemakkelijke hantering en opslag, enz. Voor kleine hoeveelheden buizen zijn werkplaatsen voor 
engineering en staalproductie een goede plek om te kijken. Op dergelijke plaatsen vindt u echter 
niet alle vereiste buismaten. Een lijst met buismaten en benodigde materialen wordt aan de 
ommezijde geleverd. Ik heb af en toe een item gemarkeerd met een (*) om aan te geven dat 
meerdere van dat specifieke item moeten worden gekocht in geval van fouten tijdens de fabricage. 


Voor items zoals asborgkragen, moddervleugelringen, zeskantsleutels/sleutels, inbusbouten 
enz. kijk in de Gouden Gids onder “Moeren en bouten" en “Technische benodigdheden" voor 
een dealer bij u in de buurt. Het is zeer onwaarschijnlijk dat uw plaatselijke hardwarewinkel de 
benodigde artikelen op voorraad heeft, en een reis naar de juiste leverancier zal een noodzaak 
zijn. Verenstaal stripmateriaal en verendraad (piano/muziekdraad) is verkrijgbaar bij elke goede 


modelbouwwinkel. Uw lokale verenfabrikant is ook een goede bron voor verendraadmateriaal. 
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1. 30 x 30 x 2 mm Bovenste ontvanger 

2.30 x 30 x 1,6 mm Lagere ontvanger 

3. 14,29 x 3,25 mm Vat (SMT)* 

4, 12,70 x 2,03 mm Stuitligging (SMT/SHT/ERW)* 
5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm magazijn 

6. 12,70 x 0,91 mm Tijdschrift 

7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm magazijnput 

8. 40 x 20 x 1,6 mm Greep 

9. 50,80 x 1,6 mm Trekker bewaker 


* Naadloze mechanische/naadloze hydraulische/elektrische weerstand gelast 


1. __3"x2"x 1/8 "stalen plaat (trigger) 


2. 10 mm inbussleutel/sleutel (schroef)* 


3. % “asvergrendelingskragen x 14 


4. 5 en 6 mm asborgkragen x 2 

6. 5,5 mm dia' stalen staaf x 24 “lang (of 7/32") 

7. 19,05 x 5 mm platte staaf x 25 “lang (of 3/4 x 3/16) 

8. 3 mm dia’ stalen staaf x 5 Ye “lang (of 1/8") 

9. 9,5 x 1,6 mm stalen strip (blad) x 6 “lang (of 3/8" x 1/16 *) 
10. 19,05 x 9,5 mm platte staaf x 9 “lang (of 3/4 x 3/8") 


11. 20 gauge pianodraad (muziekdraad) Koop meerdere rollen 


12. 18 gauge x 7/16 “veerstaalstrip, 12" lang 


13. 20 gauge x % “veerstaalstrip, 8” lang 


14. Inbusschroeven met een diameter van 6 mm (x 11) 9 mm lang (of 1/4" x 3/8") 
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Wapentype __Machinegeweer _ 


Kaliber „32/.380 


Capaciteit „32 (15) .380 (14) 
Totale lengie 18 4%" 

9” 
Gewicht gelost 4 pond 8 oz 


Geen 


Bouwmaterialen Buis, Kragen, Moeren en Bouten 


Materiële beschikbaarheid Goed 


Benodigde gereedschappen Alleen met de hand 


Ik krijg vaak vragen van lezers van mijn boeken over ontwerp- en 
ontwikkelingskwesties. Een vraag die ik vaak hoor is: “Werken jullie wapenontwerpen 
echt”? Ik krijg af en toe zelfs “ontwerpverbeterings” -tekeningen toegestuurd, door 
goedbedoelende potentiële wapenontwerpers! 


De lezer dient zich ervan bewust te zijn dat de wapens die in deze publicatie worden 

getoond werken, in die zin dat ze munitie “down range” kunnen werpen tegen een 

alarmerend duur tarief! De lezer dient zich er echter ook van bewust te zijn dat door 

persoonlijke omstandigheden, en het feit dat het bouwen van wapens volledig 

illegaal is, er weinig tijd verloren is gegaan in de fase “ontwerp en ontwikkeling” . 

De pistoolontwerpen kunnen daarom worden verbeterd op gebieden als esthetiek, 

compactheid van ontwerp en componenten, en materialen die bij de constructie 

worden gebruikt, enz. Desondanks hoop ik dat ik het voortouw heb genomen op een 

bepaald gebied van pistoolontwerp, waardoor het gemakkelijker wordt voor andere 

ontwerpers van “zelfgemaakte wapens" om te volgen, en misschien te verbeteren wat ik heb gec 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


We beginnen met het bouwen van het machinepistool 
door eerst de onderste ontvanger te bouwen. Dit is 
waarschijnlijk de beste plek om te beginnen omdat de 
onderste ontvanger accepteert de meeste wapens 
werkende delen dwz het trekkermechanisme en 


tijdschrift. 


De onderste ontvanger wordt uitgesneden met behulp van een 
ijzerzaag, van een lengte van 11 1/8 “van 30 x 

30 mm kokerprofiel stalen buizen van 16 gauge. 

Een zwaardere meter kan tot aan een muur worden gebruikt 
dikte van 2 mm, 

maar in het belang 

van het houden van de 
wapen zo licht als 
mogelijk de 16 

meter (1,6 mm) 

buis is het beste. Eerst, 
knip de buis iets af tot een lengte van 11% " 

langer dan de vereiste lengte van 11 1/8”. Gebruik 

een ‘vierkant’ om ervoor te zorgen dat beide uiteinden van de 
buis recht zijn, was dan de buis in 

warm zeepwater om ervoor te zorgen dat het grondig is 
schoon. Er moeten verschillende uitsparingen in de 

buis, en om dit proces zo snel en 

eenvoudig mogelijk, ik heb twee schalen geleverd 
sjablonen, (zie afbeelding A). Het sjabloon 

blad moet worden getraceerd, of sneller nog, 
gefotokopieerd op een vel A4-papier 

of kaart. Maak meerdere kopieën, voor het geval dat a 


slip van het mes treedt op tijdens het uitsnijden. 


Leg het gekopieerde sjabloonvel op een vlakke ondergrond 
oppervlak en knip met een scherp knutselmes uit 
beide sjablonen. De drie gearceerde gebieden op 
sjabloon nr. 1 worden ook even zorgvuldig verwijderd 
als mogelijk. Het is een goed idee om hiervoor een liniaal te gebruiken 
leid het mes, om uit te snijden als 
nauwkeurig mogelijk. Beide sjablonen zijn nu 
vastgelijmd aan de ontvangstbuis, zoals hieronder getoond. 
Controleer of de sjablonen zo nauwkeurig en correct zijn 
uitlijning met de buis mogelijk, voordat 
markering van de positie van elke uitsparing en 
contour op de buis. Een schriftgeleerde of zo 
voor deze procedure wordt een scherp puntig gereedschap gebruikt. 
De zes doorgekruiste cirkels geven de posities aan 
van de verschillende gaten die moeten worden geboord 
de buis, en deze posities moeten worden gemarkeerd 
Ook. Dit doet u door het plaatsen van een 
stoten, (scherp 
spijker, enz.) in de 


centrum van elk 


kruis markering 
en tikken 
de stoot 


stevig met een 
hamer om de positie van elk gat over te brengen 
door de sjabloon en op de buis. 
Controleer dat voordat u de sjablonen verwijdert 
elke breuklijn is duidelijk zichtbaar; dan verwijderen 


de sjablonen. Met de slang duidelijk gemarkeerd 


eruit kunnen we beginnen met het uitknippen van de onderste ontvanger. 
Eerst moeten de zijcontouren van de ontvanger zijn 
gevormd, zoals aangegeven door de breuklijnen van 
sjabloon nr.2. Een ijzerzaag en een grote helft 

ronde vijl is alles wat nodig is om dit te bereiken. 

De uiteinden van de buis worden eerst gevormd door 

het grootste deel van het metaal verwijderen met een ijzerzaag, 


vijl vervolgens elk uiteinde voorzichtig in vorm. 
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Lagere ontvangerconstructie 


Foto 2: Zijaanzicht van bovenste ontvanger 


na het uitsnijden. 


Het gebogen gedeelte naast de drie 

gekruiste cirkels (nu punch gemarkeerd) is de 
trekkerbeugel uitsparing. Maak een zaagsnede bij 

elk uiteinde van de uitsparingmarkeringen van de afscherming, en 
zaag naar de top van de boog, beide zaagsneden 

een 'V'-vorm maken. Een grote halfronde vijl, idealiter 
1% “tot 2" breed, wordt nu gebruikt 

trim de uitsparing tot de juiste gebogen vorm. 

Denk eraan, je zaagt door een 

buis, dus beide zijden moeten worden gevormd als 

zo dicht mogelijk bij dezelfde afmetingen, 

(Foto 2). Vervolgens gaan we de gaten boren 

via de zijkant van de ontvanger. De boom 

gaten aan de achterkant van de ontvanger zijn gemaakt 
met een boor van 4 mm en het enkele gat in de buurt 
het midden van de ontvanger wordt geboord tot a 


doorsnee van 5 mm. De vier holes zullen 


accepteer uiteindelijk de borgpennen van de handgreep 

en de trekker- en scharnierbouten. 

Uiteraard worden de gaten door de 

ontvanger van de ene naar de andere kant, dus probeer het 

om de boor zo dicht mogelijk bij een rechte hoek te houden 
mogelijk om ervoor te zorgen dat elke zijde hetzelfde is. 

Als een kolomboormachine wordt gebruikt, dan is de nauwkeurigheid van 
elk gaatje is verzekerd. De drie uitsparingen 

die uiteindelijk de grip zal accepteren, 

trigger, schroei en magazijn goed, kan nu 

worden gesneden in de bovenkant van de ontvanger naar de 


afmetingen achtergelaten door sjabloon No1. Het is niet 


-10- 


Foto 3: bovenaanzicht van de bovenste ontvanger 


uitsparingen laten zien. 


mogelijk om de ongewenste secties te verwijderen 
met een ijzerzaag dus een serie 

onderling verbonden gaten, ongeveer 3 mm in 
diameter, moet langs de binnenkant worden geboord 
rand van elke breuklijn. Gebruik een goede scherpe 
boor voor deze procedure en het kan 

verrassend snel gedaan. Met de gaten 

geboord, plaats een platte pons, zoals 

een kort stuk hengel, op de te zijn secties 

verwijderd en sloeg de punch scherp met een 
hamer. Het ongewenste metaal zal breken 
verwijderd en kan worden verwijderd. De gekartelde 
randen van elke uitsparing kunnen nu worden gevijld 
glad naar de breuklijnen achtergelaten door de 


sjabloon, (foto 3). 


Er worden nu drie gaten van 6,5 mm doorgeboord 
de bovenkant van de ontvanger, in de posities 
gemarkeerd. Het gat achter het tijdschrift 

nou reces is een uitzondering hoor, zoals het is 
geboord door beide zijden van de ontvanger. 

De uitsparingen voor de greep en het magazijn 
moet goed door de ontvanger gaan 

boven naar beneden. We hebben al gesneden 
bovenste uitsparingen met behulp van sjabloon 
Nr1. De positie van deze twee uitsparingen 

moet nu naar de onderzijde worden overgebracht 
van de ontvanger. De onderste greepuitsparing is 


enkele millimeters verder naar achteren geplaatst 
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AFBEELDING 'A': ONDERSTE ONTVANGERSJABLOON. 


VERWIJDER SCHADUWGEBIEDEN. 


VOORDAT DE SJABLOON KAN WORDEN GEBRUIKT, MOET DEZE MET 25% WORDEN VERGROOT 


HET GEBRUIK VAN EEN FOTOKOPIEERAPPARAAT. Opmerking: na 
vergroting met 25% moet de totale lengte van de sjabloon 282 mm zijn, 
zoals hierboven afgebeeld. Als dit niet het geval is, kan de sjabloon indien 


nodig worden vergroot of verkleind totdat de juiste maat van 282 mm is 
bereikt. 
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Schroefgat Veerschroef toegangsopening Schroefgat 


Trigger/Sear uitsparing Tijdschrift goed uitsparing 
Greep uitsparing 


GL 


Trekkerschroefgat Schroefgat dichtschroeien 


Gaten voor grijppennen 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


exacte positie van de onderste uitsparing; dit kan 

nu worden uitgesneden. Het enige verschil 

tussen de twee uitsparingen is dat de onderste 

uitsparing heeft een ondiepe inkeping (met pijl aangegeven). 


in één uiteinde. Deze sleuf moet 12 mm zijn 


breed x 2 mm diep en accepteert de 
tijdschrift spring catch te zijner tijd, 


Foto 5). 
Foto 4: Onderste greepuitsparing en 


Verwijder ten slotte eventuele scherpe bramen en randen 
van de binnenkant van de ontvanger veroorzaakt door 

het boren en vijlen. De buitenvlakken 

moet glad worden gepolijst met medium 


schuurpapier totdat alle breuklijnen zijn verwijderd 


verwijderd. De onderste ontvanger is nu 


klaar en we kunnen doorgaan met het passen van alles 


de eerder genoemde interne onderdelen van het pistool. 
Foto 5: Lagere uitsparing magazijn Let op 


ondiepe inkeping (pijl). 


dan zijn hogere tegenhanger. Dit is om te verzekeren 


SCORE LINES 


dat de grip, indien gemonteerd, licht is 


hoek ten opzichte van de ontvanger. Meeteenheid 


op een afstand van 41 mm vanaf de achterkant van de 


MAGAZINE WELL 


ontvanger en scoor een rechte lijn, dit 

markering zijnde de lengte van de uitsparing, (Zie 
figuur B). De uitsparingsbreedte is slechts 20 mm 
hetzelfde als zijn bovenste tegenhanger. 

Verwijder het ongewenste metaal met behulp van een 


ijzerzaag en vijl in vorm, (foto 4). 


De uitsparing in de onderste magazijnput is nu uitgesneden 
in de onderkant van de ontvanger in 

precies dezelfde positie als de bovenste 

onderbreking. De gemakkelijkste manier om de 


positie van de bovenste uitsparing op de 


onderkant van de ontvanger is om er twee te scoren 


verticale lijnen langs de zijkant van de ontvanger. 


FIGURE 'B' 


RECESS POSITION 


De onderkant van elke regel geeft de 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Twee veerpennen van 4 x 30 mm zijn nu gewend 
houd de handgreep stevig op zijn plaats. De kant van 
de ontvanger is al geboord voor de pinnen 

maar de grip niet. Plaats een 4 mm diameter 
boor in elk van de gaten van de ontvangergreep 
en boor door in de greep. De zijkanten van 

de greep moet apart geboord worden, boor niet 
zomaar helemaal door de greep uit 

de ene kant naar de andere of de gaten niet 

line-up en de pinnen zullen niet tikken. 

Tik nu op elke pin totdat ze gelijk liggen met 

de zijkant van de ontvanger, (foto 6). Een grip 
gemaakt van een stuk buis is op deze manier 
perfect passend, en is solide en 


redelijk comfortabel om vast te houden, 


De 'magazijnbron’, die eigenlijk een 
geleidebuis voor het magazijn, kan nu zijn 


gemaakt en geïnstalleerd. De 'put' is gemaakt van 


een lengte van 34,93 x 15,88 mm 16 gauge 


rechthoekige buis. Laat u niet misleiden door de 
Foto 6: De greep vastgepind nogal gecompliceerd ogende meting 
Jij; het is voor alle praktische doeleinden, niets 


De handgreep kan als eerste worden aangebracht. Dit deel is 


. buis van meer dan 35 x 16 mm. Wanneer echter 
niets uitgebreider dan een lengte van 40 


het kopen van de tube, vraag naar de exacte 
Xx 20 mm 16 gauge rechthoekige buis. A p 9 


. . meten om complicaties te voorkomen. 
iets zwaardere meter kan worden gebruikt, maar 


In tegenstelling tot de onderste ontvanger en grip, de 
nogmaals, om het wapen zo licht mogelijk te 9 9 9 Sp 


e, (dik 5 : 
houdan: be gauge ideaal: gauge, (dikte van de buiswand) is zeer 


belangrijk als de binnenafmetingen moeten zijn 


Snijd elk uiteinde van de greep in een kleine hoek. correct, en dit wordt bepaald door de meter. 
Duw de handgreep in de open onderkant Ik heb vier tekeningen aangeleverd voor de put, 
uitsparing en dan omhoog en naar boven 'A','B', 'C' en 'D' (zie figuur D). Zoals getoond 
uitsparing openen. De bovenkant van de handgreep in tekening 'A' is de put 114 mm lang. 


moet gelijk liggen met de bovenkant van de ontvangerena Eerst moeten we een stuk van 12 mm wegsnijden 


goede wrijvingspassing. Zoals met elk onderdeel, een zekere vanaf de bovenkant van de put zodat alleen de voorkant 
hoeveelheid handmontage kan nodig zijn muur blijft, Tekening 'B'. Dit wordt later gevormd 
voordat de greep in positie schuift. in de patroontoevoer 
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Grip En Tijdschrift Goed 


achterwand, (pijl). Een corresponderende 

gat, (met pijl aangegeven), wordt ook geboord door de 
tegenoverliggende voorwand van de put in lijn 

met het achterste gat, (foto 7). Dit kan zijn 

gedaan bij het maken van het eerste gat door eenvoudig 
helemaal door de put boren 

de ene kant naar de andere. Alle scherpe randen van 

de binnen- en buitenkant van het tijdschrift 

goed moet worden verwijderd met een vijl, zo is het 


helemaal glad. 


De invoerhelling van de cartridge moet worden 

gevormd in de hoek die wordt weergegeven in tekening 'D'. Klem 
de put in een bankschroef dus de bovenkant van de bankschroef 
kaken zijn gelijk met de onderkant van de helling. 

Dit zorgt ervoor dat de oprit gemakkelijker te bereiken is 
formulier. Plaats een kort stuk staaf van ongeveer 4 " 

in de lengte op de bovenrand van de oprit en 


tik stevig met een hamer op de stang totdat de 


helling wordt gevormd naar de hoek die wordt weergegeven in 


Foto 7: De magazijnput toont de uitsparing \ 
Tekening 'D'. Hoewel deze tekening een 


van de veervergrendeling en het achterste gat. 
sjabloon, het hoeft niet te worden gekopieerd of 


oprit, maar eerst moeten twee stukken metaal uitgesneden. Het blad kan ook gewoon 

worden uitgesneden en van achteren verwijderd over de sjabloon worden gelegd tot aan de oprit 

muur van het tijdschrift goed aan de overeenkomt met de in de tekening aangegeven hoek. 
afmetingen weergegeven in tekening 'C'. De breedte Polijst het bovenoppervlak van de oprit en 

van elke uitsparing wordt bepaald door de rond de twee scherpe hoeken af die zullen zijn 

wand van de buis, dus alleen de lengtematen hoeven aanwezig op de voorste randen. Het doel van 

te worden aangeleverd. Zaag de twee uitsparingen en het gat in de achterkant 
verwijder het ongewenste metaal met een ijzerzaag van het tijdschrift goed zijn om de 

voor de lengtesneden en boor dan a montage van de veer van het magazijn. De 

rij van vier of vijf gaten langs de bodem veer heeft twee doelen: overtollige ruimte achter in de 
rand van elke uitsparing, om de secties mogelijk te maken put innemen en vasthouden 

verwijderd worden. De zijkanten van elke uitsparing het tijdschrift op zijn plaats. Het is gemaakt van een 
zal na het uitzagen ruw en gekarteld zijn lengte van 7/16 'x 18 gauge verenstaal 

en moet worden ingediend tot aan de muur van de strip, vergelijkbaar met het materiaal dat is gebruikt om te maken 
Goed. Er wordt nu een gat van 4 mm geboord door de die stalen linialen verkrijgbaar in de meeste goede 
midden van het resterende deel van de bouwmarkten. 
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Het uiteinde van de veer wordt 
verwarmd met een gastoorts 
zodat het ene uiteinde in een 
lus kan worden gevormd. 


> 
w 


143 


A 


SJABLOON 


ILL 
Na het vormen van de lus moet de veerklem 
worden gebogen in de vorm van de sjabloon. 
De totale lengte van de veer moet na het 
buigen 116 mm zijn. 


FIGUUR 'E', TIJDSCHRIFT LENTEVANGST 


218: 


Machine Translated by Google 


Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


A 


Foto 8: De springveer van het tijdschrift 


Verenstaal is verkrijgbaar in veel verschillende 
diktes en breedtes, bij goede modelbouwwinkels; 
het soort 

plek waar modelbouwers stoom afblazen 

motoren en dergelijke kopen hun voorraden. 

Ik heb drie tekeningen geleverd om de juiste 
volgorde van het vormen van de veer in de vereiste 
vorm te illustreren (zie figuur E). 

Tekening 'A' toont de lengte van de veer voor 
buigen, dwz 143 mm. Het doorzagen van verenstaal 
is erg lastig vanwege 

zijn hardheid, dus het is beter om te snijden 

lengte met behulp van een doorslijpschijf of de 


hoek van een slijpschijf op een slijpmachine. 


De eerste stap is het vormen van een uiteinde van de 
spring in een lus, zoals weergegeven in tekening 'B'. 
Deze lus is het gedeelte van de veer dat 


fungeert als de vangst van het tijdschrift. 
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Klem ongeveer een centimeter van de veer naar binnen 
een bankschroef zodat het grootste deel van de veren lengte is 
zichtbaar. Verwarm het zichtbare uiteinde met een gas 
toorts tot ongeveer een centimeter van de veer is 
gloeiend een heldere rode kleur. Dit moet zijn 

gedaan om ervoor te zorgen dat het niet breekt 

tijdens het buigen. Houd de veer ongeveer de helft vast 
een centimeter van het einde met een tang 

en, terwijl de fakkelvlam op de 

lente, vorm de lus. Blus de 

lente maar laat het langzaam afkoelen. 

Klem vervolgens de gehele lengte van de veer vast 

in een bankschroef zodat alleen de lus zichtbaar is. 
Buig de lus iets naar achteren totdat deze 

komt overeen met de vorm van tekening 'C'. Dit 

moet gedaan worden met de lentekou, dat is het ook 
niet nodig om het staal opnieuw te verhitten. 
Verwijder de veer van de bankschroef en buig 

de lengte van de veer in een lichte bocht, 

dit kan eenvoudig met de vinger worden gedaan 
alleen druk. De veervergrendeling moet er nu 

uitzien als sjabloon 'C'; het doet niet 

moet een perfecte match zijn, maar zou moeten 
redelijk dichtbij zijn (foto 8). Meeteenheid 

de opening aan het einde van de lus (pijl), it 

zou ongeveer 6 mm breed moeten zijn. 

Als laatste kan de magazijnvergrendeling worden gemonteerd 
naar het tijdschrift goed. Een doorsnee van 4 mm 

gat moet door de veer worden geboord 

zodat het aan het magazijn kan worden vastgeschroefd 
Goed. Ik heb geen exact gegeven 

meting voor de positie van het gat 

omdat je de veer niet mag buigen 

precies zoals ik heb. Markeer de positie van de 

gat door de veer tegen de achterkant te houden 

van het tijdschrift goed, dus een gat van ongeveer 

Er is 6 mm tussen de bovenkant van de lus 


en de bodem van de put ('A' - Foto 9). 


Machine Translated by Google 


Grip En Tijdschrift Goed 


Maak een markering over de veer in lijn met moet een strakke push-fit zijn, of in ieder geval zijn 
het gat dat we eerder in de achterwand hebben geboord knus genoeg zodat het op zijn plaats blijft 

van de put. Dit is de positie waarop de uit eigen beweging. Plaats de put zo dat de 

gat moet worden geboord. Gebruik een diameter van 4 mm bovenste voorpunt van de invoerhelling is 9 mm 
bolkop inbusbout ongeveer 9 mm lang boven de bovenkant van de ontvanger. De put zal 
om de veervergrendeling in positie te houden, Arrow uiteindelijk worden vastgehouden met zilversoldeer 
'B'. Het gat dat we eerder aan de voorkant hebben geboord maar voorlopig moet het nog verplaatsbaar blijven. 
wand van het magazijn is om een inbussleutel in te De veervergrendeling kan nu weer aan de magazijnput 
kunnen steken worden bevestigd. Wanneer gemonteerd, de top 
goed om de inbusschroef op zijn plaats te houden, van de veervergrendeling moet ongeveer gelijk zijn 
zodat de moer kan worden aangedraaid, Pijl 'C'. met de bovenkant van het tijdschrift goed. Niet doen 
Het tijdschrift goed en veer vangen maak je echter zorgen als het iets hoger of lager is, 
montage is nu voltooid en klaar om te worden omdat het op geen enkele manier interfereert met de 
in de uitsparing van het magazijn geplaatst. functioneren van het voltooide wapen. 


Foto 9: Het volledig gemonteerde magazijn 


goed passend bij de ontvanger. 


DE PUT PLAATSEN 


De put wordt naar boven gedrukt 


ontvanger en naar beneden in de onderste uitsparing. 


Voordat dit kan, moet de veer worden vastgezet 


moet worden losgemaakt en verwijderd. De bron 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Zoals ik aan het begin hiervan aangaf 

boek, een relatief gemakkelijke en snelle methode 

van het bouwen van een tijdschrift is het wijzigen van een lengte 
van slangen, in plaats van de fabricage ervan 

tijdschrift helemaal opnieuw. In tegenstelling tot de 9mm 
tijdschrift getoond in deel één dat was 

opgebouwd uit een enkel stuk buis, 

de afmetingen van de .32/.380 cartridge 

vereisen het gebruik van twee verschillende buismaten. 
Het hoofdgedeelte van het magazijn is een 7 % “lengte 
van 25,40 x 12,70 x 1,6 mm buis, in 

met andere woorden, standaard 1 “x %2" x 16 gauge. 

De tweede magazijnkoker heeft een lengte van 7 %”. 

van 12,70 x 0,91 mm (Y2” x 20 g) ronde buis, 


(Zie Bijlage 'E' voor .380 afmetingen). 


Beide buizen moeten worden gewassen, zodat ze 

zijn grondig schoon voordat u begint 

bouw. Ik heb er zeven geleverd 

tekeningen, 'A' tot 'G' (Pagina 23) ter illustratie 

hoe de magazijnbehuizing is gemonteerd (afbeelding F). 

De eerste stap is het zagen van buis 'A' (/2” 

Xx 20 gauge) doormidden. Er zal gezaagd moeten worden 
eerst van het ene uiteinde en dan het andere, met behulp van 
een grote ijzerzaag om door de 

lengte van de buis. Slechts de helft is vereist, 

de andere wordt weggegooid. Berg dit gedeelte op 

over de gehele lengte zo gelijkmatig mogelijk 

totdat het een dikte van 4,5 mm heeft, zoals weergegeven in 


Tekening 'F'. Verwijder de bovenzijde van de 
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rechthoekige (1” x %2") buis zoals getoond in 

Tekening 'B'. Dit moet gebeuren door beide zijwanden 

af te zagen, in plaats van alleen 

afzagen van de bovenkant van de buis. Met de bovenkant 
verwijderd, verwijdert u de twee gekartelde randen 

die op beide binnenmuren zal bestaan vanwege de 
zaagprocedure. Meet de hoogte van de buis van boven 
naar beneden, het zou moeten 

meet 25 mm, zoals weergegeven in tekening 'D'. 

Voer nu een ronde of halfronde vijl terug en uit 

vooruit langs de open zijde van de buizen tot een afschuining 
wordt gemaakt, zoals in Tekening 'E'. De vijl moet enkele 
millimeters groter zijn dan de breedte van 

de buis. De twee helften zijn nu vastgeklemd 

samen met een paar slangklemmen, zoals in Tekening 
'C'. Het bovenste ronde gedeelte moet zijn 

iets smaller in breedte dan de rechthoekige 

buis, zodat het op de afschuining rust in plaats van 
gewoon bovenop de buis zitten. Dit is te maken 

zeker dat er op een van beide een smal kanaal bestaat 
zijde van het bovenste ronde gedeelte, zoals weergegeven in 
Tekening 'G'. Plaats het ronde gedeelte indien nodig in 
een bankschroef en draai het voorzichtig vast 

kaken totdat de buis lichtjes is geplet en 

past de afschuining zoals vereist. Draai de 
slangklemmen net genoeg om de twee vast te houden 
helften bij elkaar, maar niet meer dan dat. De 
binnenhoogte van deze montage moet nu zijn 

gemeten met een noniusmeter, indien 

beschikbaar, hoewel een stuk draad dat op de juiste 
lengte is geknipt kan worden gebruikt. Zoals te zien is 

in Tekening 'G' zou de binnenhoogte moeten zijn 

25,5 tot 26 mm. Deze meting moet 

bestaan over de gehele lengte van de 

montage. Het zal nodig zijn om een kleine te doen 


hoeveelheid aanpassing om dit te bereiken 


meting. 


Machine Translated by Google 


Tijdschrift constructie 


Foto 10: Het magazijn, vormblok en 
speld. 


Met eventuele aanpassingen en de twee 

helften tegen elkaar geklemd, breng vloeimiddel aan 

over de gehele lengte van beide verbindingen en zilversoldeer 
de twee afdelingen samen. Gebruik een propaan 
gastoorts en verwarm enkele centimeters van de 
tijdschrift aan één kant. Pas de 

soldeer en laat het langs het kanaal stromen dat door 

de afschuining is gecreëerd. Uitvoeren 

deze procedure aan de andere kant van de 

tijdschrift en draai het tijdschrift vervolgens om 

en breng het soldeer aan op de tegenoverliggende verbinding. 
Laat afkoelen en verwijder dan het overtollige 

soldeer van binnen en buiten de 

tijdschrift. Poets de buitenmuren met 


schuurpapier, met bijzondere aandacht voor 
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de gezamenlijke gebieden. De body van het tijdschrift 
is nu klaar en we kunnen beginnen met snijden 
vormen. Om dit eenvoudig te maken 

procedure; het bijbehorende sjabloon, 

(Zie afbeelding G), moet worden vastgelijmd aan de 
magazijnlichaam zodat de onderkant recht is 

uiteinde is gelijk met het uiteinde van het magazijn. 
Gebruik een pennetje en markeer de kleine kromming 
uitgesneden vorm op de bovenkant van de 
tijdschrift. Pons de posities van de 14 

cartridge kijkgaten (optioneel) en 

verwijder vervolgens het sjabloon. De 14 holes 
hebben een diameter van 3 mm en zijn geboord 
vanaf één kant door het magazijnlichaam 

naar de andere. Het bovenste gebogen uitgesneden gedeelte 


wordt gevormd met behulp van een halfronde vijl. 


Er wordt nu een uitsparing en sleuf in de 


achterwand van het tijdschrift. De bovenste uitsparing 

is 6 mm diep en zo breed als de 

zijwanden van tijdschriften zullen dit toelaten. De 

onderste sleuf wordt gesneden met behulp van een ijzerzaagblad en is 
ongeveer 2 mm boven de bodem geplaatst 

rand van het tijdschrift. Dit slot zou moeten zijn 

ongeveer 1,5 mm diep en weer zo breed 

zoals de zijwanden het toelaten. De basisplaat 


borgveer zal te zijner tijd in deze gleuf passen 


cursus. 


Er zal een aanzienlijke hoeveelheid bramen aanwezig zijn 
in het tijdschrift vanwege de archivering en 

boren. Dit zou volledig moeten zijn 

verwijderd met een platte vijl zodat de binnenkant 

muren zijn helemaal glad. 

Alle nodige uitsparingen en gaten hebben 

nu gemaakt en kunnen we verder 

vormen het blad ‘lippen’. De tijdschriftlippen zijn 


verantwoordelijk voor het vasthouden van de stapel 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 
moet worden gevormd naar de juiste contour als 


weergegeven in de bijgevoegde sjabloon, 


(Zie afbeelding H). Het is niet nodig om te kopiëren of 


EEE 


| FORM knip de sjabloon uit, deze moet worden gebruikt als 
BLOCK een geleider waarover het blok wordt gelegd. 
TEMPLATE Zet een grote map met de platte kant naar boven in een 


zonde. Houd de formulierblokbalk weg van 
u tegen het bestand. Trek de stang naar je toe 


terwijl je hem tegelijkertijd optilt, 


het handhaven van een constante stevige druk. 


Deze methode vormt het einde van de 


N 


blok correct, en is een waterdicht 
AFBEELDING H. 
procedure. Draai het blok om en doe de 


Het formulierblok moet worden ingediend bij de hetzelfde naar de andere kant. Met tussenpozen tijdens 
vorm van bovenstaande tekening archiveren, controleer het blok tegen de tekening 

en zorg ervoor dat het zo dicht mogelijk bij is 

de sjablooncontour. Schuif het blok 

in het magazijn en plaats het zo dat de 

gebogen uiteinde is ongeveer 1 mm onder de bovenkant van 
de lippen. Boor door de bovenste weergave 

gat en helemaal door het blok, met behulp van 
dezelfde diameter boor als gebruikt voor 

de gaten. Tik een veerpen van % “lang in 


om het vormblok veilig in de 


tijdschriftlichaam, (foto 11). 


Klem dit geheel in een bankschroef zodat de kaken 


houden het stevig vast net onder de veer 


Foto 11: achteraanzicht tijdschrift met pin positie. Plaats een kort stuk staaf, 


vormblok vastgepind ongeveer 6 mm in diameter, tegen de bovenkant van 


de lippen en tik er stevig op met een hamer. 

cartridges in het tijdschrift en moet 
Beweeg de stang heen en weer langs de lengte 

worden gevormd om de juiste contour te waarborgen 

van elke lip totdat ze gevormd zijn 
soepele invoer van cartridges van 

de contouren van het blok. Nu meten 
tijdschrift naar kamer. Om deze reden is een 

de afstand tussen de lippen, zou het moeten zijn 
er moet een simpel ‘vormblok' gemaakt worden, rond 

7,5 mm, (zie appendix 'E' voor .380 
waarop de lippen zijn gevormd. 

dimensies). Als de kloof kleiner is dan dit 


Het blok is een 8 “lengte van 9,5 x 19,05 mm schuif het blok terug in het magazijn 


( 3/8 " x 3/4") platte staaf. Een uiteinde van het blok en tik zachtjes op de onderkant van het blok 
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effectief naar boven drijven, en dus 


het vergroten van de afstand tussen de lippen. 


Tijdschrift constructie 


Poets de binnenste bovenranden van elke lip met 


een klein stukje schuurpapier om alles te verwijderen 


Scherpe randen. 


We zijn nu klaar om de 


interne delen van het tijdschrift. Deze 


bestaan uit de ‘volger’, ‘drijfveer’, ‘basisplaat’ en 


‘borgveer'. De volger is 


eerst gemaakt en gemonteerd. Dit is niets meer 


dan een stuk staalstrip van 9,5 mm (3/8°°) x 16 gauge, 


gesneden tot een lengte van 59 mm. 


Meet op een afstand van 35 mm van één 


einde en scoor een rechte lijn. Klem de 


strip in een bankschroef zodat de bovenkant van de kaken zijn 


gelijk met de scorelijn. Een hamer gebruiken, 


buig de volger naar de contour van figuur 


‘|. Rond de voorste punt van de volger af 


voor het buigen, en vijl ook een taper op 


het onderbeen van de volgers in de positie 


getoond. 


59mm 


AFBEELDING |. 


TAPER 


-26- 


Een kleine hoeveelheid vulling aan de zijkanten en 
voorste ronde punt van de volger kan zijn 

nodig voordat het in de gleuf schuift 

tijdschrift. Hoe dan ook, het zou los moeten zijn 
glijdende pasvorm, zodat het perfect soepel zal lopen 


heen en weer in de magazijnbuis. 


VEER DOORN 


Foto 12: Veerdoorn. 


Nu kunnen we de drijfveer oprollen, maar voordat we 

dit kunnen doen, moet er een simpele doorn zijn 

gemaakt om het omheen te wikkelen. Hiervoor drie 

stalen staven zijn vereist, 6 mm in diameter en 14” lang. 
Elke staaf zou moeten zijn 

gewassen zodat het grondig schoon is 

geklemd in een bankschroef, elk op de top van de andere 
met de stanguiteinden waterpas. Met behulp van een gastoorts, 
verwarm het uiteinde van de staven en soldeer ze 

samen voor een lengte van ongeveer een inch, 

(Foto 12). Voer dezelfde procedure uit om 

het andere uiteinde van de montage en dan 

laat het afkoelen. Boor een kleine 1,0 tot 1,5 mm 

gat door de stangconstructie dicht bij één 

uiteinde, waardoor het verenstaal wordt gevoerd 

draad. We hebben 20 gauge draad nodig om de veer te 
maken. Muziek of pianodraad, zoals het is 

gewoonlijk wordt genoemd, wordt meestal op rollen verkocht 
25 voet lengtes, en is overal verkrijgbaar bij 

de meeste goede modelbouwwinkels en 


veer fabrikanten. Gebruik geen draad 
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anders dan 20 gauge, of de lente zal zijn 

te zwaar of te licht. Een zes voet lengte van 

draad is genoeg voor het oprollen van de veer. Invoegen 
het uiteinde van de draad door de doorn 

gat en knoop het om de draad te voorkomen 
uittrekken. Ga op de draad staan en trek omhoog 

op de doorn tot de draad strak staat. 

Of bind het uiteinde van de draad aan een 

stationair object zoals een bankschroef, deur 
handgreep, enz. Houd de doorn schuin 

met beide handen en begin het op te rollen 

de lente. Met de veer opgerold langs de 

lengte van de doorn een opening van rond 

Er moet 10 mm tussen elke spoel van zitten 

draad. Bij het oprollen van de veer kan de opening 
eenvoudig worden aangepast door of te verhogen 
het verkleinen van de hoek waaronder de 

doorn wordt vastgehouden (zie afbeelding J). vrijgeven 
spanning op de draad zal de veer toelaten 
gedeeltelijk tot rust komen, de lente aan het worden 
driehoekig van vorm. Knip door de knoop van de 
draad en schuif de veer uit de 

doorn. De veer moet nu teruggebogen worden in zijn 
oorspronkelijke rechthoekige vorm. 

Gebruik voor deze handeling alleen uw vingers en 
knijp de zijkanten van elke spoel terug in 

hun juiste vorm. Dit is een voor de hand liggende en 
eenvoudige procedure en het zal 

zelfverklarend worden over hoe te doen 

dit bij het zien van de lente, hoewel moeilijk 
uitleggen in woorden. Wanneer we er een oprollen 
lente, of het nu rond of rechthoekig is, het zal 

altijd afrollen wanneer de spanning wordt losgelaten. 
De ronde veer blijft wel rond, maar 

de rechthoekige versie zal dat helaas wel doen 

moet altijd weer in vorm worden gebogen. 


Maak je geen zorgen als de lente een significante invloed heeft 
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Et 


Eoscaear: 


nme 


FIGUUR J. 


buig over de lengte wanneer u klaar bent, zoals dit 

zal niet interfereren met de juiste 

functioneren van het tijdschrift. De lente 

moet nu meerdere keren worden gecomprimeerd 
voordat het op de juiste lengte wordt bijgesneden. 

De gemakkelijkste manier om dit te doen is door een schuif te maken 
paar staven met een diameter van 6 mm, hetzelfde 


lengte als de doorn, door de lente. 
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Deze fungeren als leidraad en maken — 


het samendrukken van de veer een stuk makkelijker. 


De veer van het magazijn zal in lengte krimpen s | M p 
| | 
van 14 “tot ongeveer 10". Gebruik nu een paar E | | se à 
o | ne a 
tang en snijd de veer tot een lengte van 20 cm. | | 4 
. | | / 
De hoofdveer is nu af en klaar en BEND 


om in het tijdschrift te schuiven. Voor de 
veer wordt geplaatst, moet één uiteinde worden AFBEELDING L. 


voorzien van de bodemplaat om de bodem af te sluiten 
p Klem de staaf in een bankschroef in een verticaal 


n het tijdschrift. D mplaat i maakt 
Von SKHIESCHHN De POG ETIRER ie gemee positie zodat 4 "tot 5" van de stang zichtbaar is 


van dezelfde 9,5 mm 16 gauge stalen stri . E 
ik p boven de vice-kaken. Plaats het midden 

zoals gebruikt om de volger te maken. Snijd een 25 mm 
gedeelte van de draad tegen de staaf en 


lengte van het staal en rond het ene uiteinde af : 
d buig de draad in een 'U'-vorm (zie afbeelding 


zodat het goed past in de bodem van de 
9 p L). Klem het open uiteinde van deze veer in een 


tijdschrift. Boor een gat met een diameter van 4 mm bankschroef zodat het gebogen uiteinde zichtbaar is boven de 


door het midden van de plaat zodat het kan 
P kaken. Tik op dit uitstekende gedeelte met een 


orden vastgeschroefd aan de veer. Buig de laatste spoel 5 
ie vene ril, à hamer totdat het plat over de bovenkant is gebogen 


van de veer in een lus en gebruik een 4 mm 
de kaken. De punt van elk van de twee veer 


diameter inbusbout, moer en ring, tot : 3 
vorken’ moeten nu naar buiten worden gebogen voor een 


bout de grondplaat aan de veer, (Zie ‚ . 
lengte van 2 mm. Het is het beste om de tips vast te klemmen 


Mguurs): van elke vork in een bankschroef en buig ze naar 
vorm met behulp van een hamer en punch. Als de 
SPRING twee gebogen delen zijn langer dan de 2 
in mm vereist, moeten ze worden verkleind 
WASHER nr J een molen gebruiken. 
in 
BOEF | 
PLATE 
FIGUUR K. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


De borgveer van de grondplaat kan nu gemaakt 


worden. Een lengte van de veerdraad van 20 


gauge, 60 mm lang, is nodig om de veer te 


vormen. Er is ook een stuk stalen staaf met een Û 
diameter van 6 mm en een lengte van ongeveer 


6 inch nodig om de veer te vormen. FIGUUR M. 
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Foto 13: Het magazijn klaar voor 
montage. 


De veer moet nu in de 


sleuf in de onderste achterwand van de 


tijdschrift, zodat we de positie kunnen markeren op 

om het gat te boren waarin de 

veer in positie (zie afbeelding M). Met de 

veer volledig ingebracht, markeer de onderkant 

van het magazijn, op de plaats waar de 

twee vorken wijzen. Draag deze functie over 

ongeveer 2 mm naar de zijkant van het magazijn 

vanaf de onderkant van het tijdschrift. Nu boren 

een gat op dit punt 1,0 tot 1,5 mm in 

diameter door het magazijn van een 

kant naar de andere. Als de lente nu is 

opnieuw geplaatst, moeten de twee vorken vastklikken 
de gaten, en voorkomen de lente van 

uitvallen. Verwijder de veer en de 

interne onderdelen kunnen worden geplaatst, (foto 13). 


Schuif eerst de volger in het magazijn, 
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gevolgd door de montage van de drijfveer en de 
basisplaat en monteer vervolgens de borgveer om 


alle onderdelen op hun plaats te houden. 
TIJDSCHRIFT STOP 


Het magazijn is nu volledig gemonteerd 

behalve de ‘stop’. Dit is niets meer 

uitwerken dan een dunne plak van de 15,88 x 

34,93 mm x 16 gauge buis, gebruikt om te maken 

het tijdschrift goed. De stop voorkomt de 

tijdschrift er niet te ver in wordt geduwd 

het wapen, en houdt ook het magazijn vast 

in positie door aan de veervergrendeling te haken. 

Het ene uiteinde van de stop is geplaatst op een 

taps toelopen en het andere uiteinde wordt verwijderd 


volledig, (zie afbeelding N). 


EES 


MAGAZINE STOP 


EE 
TAPER 


FIGUUR N. 


Voordat de stop uit de slang wordt gesneden, moet de 
opening tussen de bodem van de put en 

de bovenrand van de veervergrendeling moet zijn 
gemeten. Het zou ongeveer 6 mm moeten zijn, maar het 
kan iets meer of minder zijn, afhankelijk 

over hoe de catch loop is ontstaan. 

Ervan uitgaande dat de opening 6 mm is, is een dikte van 6 mm 
gedeelte van de buis van 15,88 x 34,93 mm moet 

worden uitgesneden. Verwijder een uiteinde van de aanslag 
gebruik een ijzerzaag en rond de uiteinden af 


van de twee resulterende tanden met een vijl. 
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Foto14: Het samengestelde tijdschrift. 


Foto 15: De veerklem houdt het 
magazijn op zijn plaats. 
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Aan het andere uiteinde wordt dan een taps toelopend vijltje aangebracht 
en glad gepolijst. De taper maakt de 

vangst om effectief over de stop te glijden 

het tijdschrift op zijn plaats houden. 

De aanslagen boven- en onderkant moeten zijn 

volledig plat gearchiveerd door het terug te schuiven en 
weer over het oppervlak van een bestand. Dit is 
belangrijk omdat de stop mat moet zijn 

perfect met de onderkant van de put 

wanneer het magazijn in de 

wapen. Schuif de stop over het magazijn 

tussen de 11e en 12e kijkgaten, (foto 14). Dit is 

slechts een ruwe instelling; de 

stop moet los blijven tot het geheel 

wapen is gebouwd, wanneer het zal worden gesoldeerd 


permanent op zijn plaats. 


Plaats het magazijn in de put en de 

de vangst moet over de stop schuiven en vastklikken 
op zijn plaats, terwijl u het magazijn stevig vasthoudt 
in positie, (foto 15). Een kleine hoeveelheid van 

indiening kan nodig zijn vóór de vangst 

zal vastklikken, en heel weinig gratis 

er moet speling zijn tussen de vangst en 

stop. Het tijdschrift, wanneer geplaatst, zou moeten 

onder constante voorwaartse druk staan 

de bovenkant van de veervanger en de pal 

lus zelf. De lente elimineert de 

overtollige ruimte aan de achterkant van de put, 

het tijdschrift effectief zo dichtbij houden 


mogelijk naar de voerhelling. 
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vinger moet glad worden geschuurd, zo is het 
comfortabel wanneer getrokken. Boor een 4 mm 
diameter gat door de trekker in de 

punch gemarkeerde positie, zoals getoond in (Foto 
16). Plaats de trigger in de ontvanger 


door de uitsparing van de beschermkap en zet hem vast 


plaats met een 4 mm inbusbout en moer. 
De trekker moet soepel draaien op de 
schroef zonder vast te haken of te binden. 


De trekkerbeugel is opgebouwd uit een 


doorsnede van 50,80 mm (2"), 16 


TRIGGER 
TEMPLATE 


meter buis. De buis moet 26 mm lang zijn en elk 

uiteinde moet worden gevijld 

perfect vlak door de beschermkap naar achteren te schuiven 
en weer over een platte vijl. Beveilig nu de 

FIG U U R O. bewaker in een bankschroef, maar om de kaken te voorkomen 
van het platdrukken, draai de kaken tegen 

de uiteinden van de wacht, in plaats van de 

kanten. Gebruik een ijzerzaag en verwijder a 

gedeelte van de afscherming om een gleuf te creëren 
voor de afmetingen in tekening 'A'. Dit 

sleuf zorgt ervoor dat de trekker door de trekkerbeugel 


kan gaan. Kijkend naar de bewaker als een 


wijzerplaat, de sleuf is zo gesneden dat het snijden 
Foto 16: De trekker is uit een rand van het ijzerzaagblad wijst 

stuk staalplaat gesneden. de stand 'tien voor twee’, zoals in tekening 'B'. 
We kunnen nu de trekker en bewaker plaatsen. 

Beide zijn zeer eenvoudige en ongecompliceerde onderdelen nn Ze Em 
maken. We beginnen met de trigger door 

de bijbehorende sjabloon uitsnijden en op een stuk 

staal van 1/8 “ dik lijmen 

plaat, (zie afbeelding O). De plaat moet 

meet minimaal 3 “x 2”. Markering 26mm 
rond de sjabloon en pons het 

gekruiste cirkel. Knip de trekker uit met a 

ijzerzaag en vijl in vorm. Het gedeelte van L A. 


de trekker die wordt overgehaald door de 


Bs 
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Trigger en bewaker 


De beschermkap moet strak in de houder passen 
beschermuitsparing, zodat het op zijn plaats blijft 
uit eigen beweging zonder te solderen; hoewel 

het is het beste om het op zijn plaats te solderen, zodat het veilig is. 
Het zal waarschijnlijk nodig zijn om te knijpen 

de zijkanten van de bewaker, om het een 


lichte ovale vorm, voordat het mogelijk is 


druk de beschermkap op zijn plaats (foto 17). Als de 
beschermkap is aangebracht, zorg er dan voor dat dit niet het gevali EK ENIN GB 
voorkomen dat de trekker vrij kan bewegen. Als het 


vergroot de breedte van de sleuf. 


Foto 17: Trekker en beschermkap gemonteerd op ontvanger 


Ha. 
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De schroei is het deel van de trekker 

mechanisme dat het staartstuk vrijgeeft 

blokkeren wanneer de trekker wordt overgehaald. Het is gemaakt 
door een diameter van 10 mm aan te passen 
inbussleutel, ook wel 

Zeshoekige ‘Sleutels’. Deze zijn breed 

verkrijgbaar bij de meeste goede hardware 

winkels. Ze zijn gemaakt van gehard 

staal, en lenen vanwege hun vorm 

zich idealiter aan de bouw van 

een geschikte zeur. Sleutels kunnen variëren in 

lengte afhankelijk van de fabrikant, 

maar lengte doet er in dit geval niet toe als 

we hebben alleen het middengedeelte van de toetsen nodig. 
Dit maakt geven echter wel wat 

maatvoering voor het nodige 

modificaties moeilijk. Om deze reden | 

hebben vier sjablonen aangeleverd om te maken 

het vormgeven van de sleutel een eenvoudige handeling, (Zie 
figuur Q). Beide uiteinden van de sleutel moeten zijn 
verwijderd totdat het even lang is als 

Tekening 'A'. Met een ijzerzaag is het niet mogelijk 

om de sleutel door te zagen 

de hardheid van het staal, dus een haakse slijper, bij 
voorkeur voorzien van een sleuvenfrees 

wiel, moet worden gebruikt. Als een haakse slijper is 
absoluut niet beschikbaar, een van de 

met wolfraam gecoate ijzerzaagbladen kunnen zijn 
gebruikt, hoewel ze vrij duur zijn. 


Het bovenste gebogen gedeelte van de sleutel is 
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gevormd met behulp van een vijl en vervolgens gepolijst 
glad met schuurpapier. De sjablonen zijn 

niet gekopieerd en verwijderd, maar eerder de 

sleutel wordt er met tussenpozen overheen gelegd totdat de 
toets komt overeen met de sjablonen. De zijkant van de 
sleutel, waarnaar we nu zullen verwijzen als de schroei, 
wordt plat gearchiveerd in de afgebeelde positie 

Tekening 'B'. Het is sneller om een bankslijpmachine 

te gebruiken om het grootste deel van het staal te verwijderen 
voordat u klaar bent met het gebruik van een bestand. Alleen bestand 
weg genoeg staal tot de hoekrand is 

helemaal vlak, en niet verder. Dit vlakke gebied 

zorgt ervoor dat het voorste deel van de trekker positief 
tegen de zijkant van de schroei kan rusten. Als 
weergegeven in tekening 'C' zijn er nu drie gaten 

geboord door de schroei naar de diameters 

en getoonde posities. De grootste hiervan 

gaten worden eerst geboord. Dit is de scharnierbout 

gat, het is 5 mm in diameter en gepositioneerd 


13 mm vanaf het einde van de schroei. Het gat 


kan in de aanwezige verharde scharen worden geboord 
staat of het kan worden gegloeid Dit wil 

hangt af van het type boor dat wordt gebruikt. Het 

boor de gaten bij voorkeur zonder 

gloeien van het staal met behulp van een 'Cobalt'-boor 
stukjes. Deze zijn speciaal ontworpen om te boren 

door hard staal en zijn erg handig, 

hoewel vrij duur. Als dit zijn 

niet beschikbaar, moet de schroei worden verwarmd tot 
het gloeit felrood van kleur in de gebieden 

waar de gaten gemaakt moeten worden. Dit zou 

twee keer worden gedaan, waardoor het staal kan afkoelen 
langzaam tussen elke verwarming. Het is het beste om 
gebruik een propaan gastoorts voor deze procedure 

omdat het veel hogere temperaturen geeft dan a 

zaklamp voorzien van een butaanpatroon. 

Omdat de schroei achthoekig van vorm is, is de 


eerste gat moet worden geboord op een hoekrand. 
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Boor eerst een gat met een diameter van 2 mm door de 
dichtschroeien, 13 mm vanaf het uiteinde, en vervolgens opnieuw boren 


gat tot zijn uiteindelijke diameter van 5 mm. De seconde 


Er wordt nu een gat van 2,5 mm geboord aan de rechterkant van de 


Gat van 5 mm. De exacte positie ervan is dat niet 
te belangrijk, maar grofweg is het dat wel 
ongeveer 3 mm vanaf het einde van de schroei. Foto 19: Bovenaanzicht van de schroef met beide 
Nogmaals, vijl een vlak gebied voordat u het probeert pinnen gemonteerd. 

boor het gat, zodat de boor niet wegglijdt 


de hoek. Er is nu nog een gat van 2,5 mm 


geboord door het afgeplatte gebied, 44 mm 


vanaf het einde van de zee. Het gat is 


gelegen net onder de hoekrand, zoals weergegeven in 


tekening 'C'. De afgewerkte schroei is 


weergegeven in tekening 'D'. 


Foto 20: Schroeiveer, schroef en moer. 
Tik ten slotte een veerpen met een diameter van 2,5 


mm in elk gat van 2,5 mm tot een gelijke lengte 

speld is zichtbaar aan weerszijden van de schroei, 

(Foto's 18 en 19). Elke pin moet 1 “zijn 

in lengte. De Sear is nu klaar om te worden 

gemonteerd, maar voordat dit kan worden gedaan, moeten we 
moet de schroei lente maken, (foto 20). 

Dit is gemaakt van een lengte van % “x 20 gauge 
veerstalen strip. De lente moet 

88 mm lang zijn. Boor een diameter van 6 mm 


gat op een afstand van 9 mm vanaf het ene uiteinde van 


de veer, buig hem dan met je vingers, 


SEAR 
SPRING 


tot ongeveer dezelfde vorm als figuur 'R'. 


amis 


Foto 18: De schroei is een aangepaste sleutel. FIGUUR R. 


s3Â: 
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FIGUUR 'Q' SEAR CONSTRUCTIE 


7 


Remove 


| 


De schroei wordt gemaakt door een zeshoekige sleutel aan te passen. 


" Remove : | 


File to shape 


: 


B. 
a 0 
File flat 
a 44 | 
G 23 
13 —| 
29 
D. 
Sear template 
ie smessseese 60mm -------- > 
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Ec 


Steek de veer door de uitsparing 

en zet hem vast met een inbusbout 

sluitring en moer. De schaar is nu gepositioneerd 

over de veer en vastgezet met 

een inbusbout met een diameter van 5 mm. Dit zou 

35 mm lang zijn en op zijn plaats worden gehouden met 
een noot. Het lange voorste deel van de trekkerpoot 
moet bovenop de trekker rusten 

uitstekende pin aan de platte kant van de schroei. 
Wanneer de trekker wordt overgehaald, zou de schroei moeten zijn 
naar beneden laten vallen zodat het bovenste gebogen uiteinde waterpas is 


met de bovenkant van de ontvanger, (foto 21). 


Maak je geen zorgen als het iets boven of onder is 

deze positie zal het stuitligging nog steeds worden vrijgegeven 
blok perfect goed. De belangrijkste prioriteit is 

dat de sluiting niet bindt of eraan blijft haken 

zoek uitsparing of de trekker. Het zou moeten bewegen 
soepel en constant naar boven 


druk van de lente. 


De onderste ontvanger is nu volledig gemonteerd, 
(Zie Foto 22), en we kunnen beginnen met bouwen 


de bovenste helft van het machinepistool. 


Machine Translated by Google 


Sear-constructie 


Foto 22: De volledig gemonteerde onderste ontvanger. 


-38- 


Machine Translated by Google 


Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


UAALIIANE UAMAOT TATANASSV ATINA 


paend 1aBBUL ZI 
Burads aeaS ' 1] 
Hog YE) "OI 
yoreo Buds 6 
Swuds jerd oseg 'g 
dogs ourzede nl 
auIzeBe 
[OA AUIZEBEIA 
dwe. poa] 
AMO 

RLEIN 

198BLL 


rn Sr 


_= en Ft 


S, AANIDLA 


-39- 


Machine Translated by Google 


Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


De bovenste ontvanger is opgebouwd uit een 

11 % "lengte van 30 x 30 x 2 mm kokerprofiel 

slangen. Dit is precies hetzelfde formaat waar voor wordt gebruikt 
de onderste ontvanger, behalve dat de meter 

moet zwaarder zijn, namelijk een wanddikte van 

2 mm. Voordat we het nodige kunnen snijden 
uitsparingen in de buis, het moet zijn 

tijdelijk bevestigd aan de bovenkant van de onderpomp 
ontvanger met behulp van een paar slangklemmen (foto 
23). Om dit te doen, het tijdschrift goed en grip 

moet verwijderd worden. Zorg ervoor dat de 
stuitligging, (greepuiteinde) van beide buizen zijn waterpas, 
en dat elke buis zo goed als perfect is 

uitlijning mogelijk. Draai beide clips stevig vast om de 
buizen in deze positie te houden. 

Klem dit geheel in een bankschroef (lager 

ontvanger naar boven gericht) en boor een gat van 6 mm 
door de twee onderste boutgaten van de ontvanger 

en door naar de bovenste ontvanger (foto 24). Door door 
de twee ontvangers te boren 

zo weten we zeker dat ze binnen zijn 

nauwkeurige uitlijning wanneer het wapen is 


eindelijk in elkaar gezet. 


Foto 23: De ontvangers zijn met twee 
slangklemmen aan elkaar geklemd. 
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Foto 24: Boren door de onderste 
boutgaten van de ontvanger. 


Met beide ontvangers nog steeds aan elkaar geklemd, 
schrijf de letters "EP" op de rechterkant van de 
bovenste ontvanger. Aan de overkant (links 

kant) schrijf de letters "EH" en dan 

verwijder de slangklemmen (zie afbeelding T). 

Waar de twee ontvangers werden samengevoegd 
samen, (onderkant), schrijf "MW". Het is 

nodig om elke kant van de te markeren 


ontvanger op deze manier om het volgende te garanderen 


uitsparingen zijn gesneden in de juiste zijden van 
de ontvanger. Deze letterreferentiemarkeringen 
staan voor Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH) en Magazine Well (MW). De lagere 

ontvanger kan nu weer in elkaar worden gezet en 
aan de kant zetten omdat we het niet nodig hebben 
opnieuw totdat de bovenste ontvanger volledig is 


samengesteld. De uitsparingen kunnen nu worden uitgesneden 


in de bovenste ontvanger (zie afbeelding U). 


We beginnen met Tekening 'A', wat te zien is 

de posities van de uitwerppoort en de 

bout handvat slot. Gebruik een vierkant en 

schrijf de positie van de uitwerppoort op 

aan de rechterkant van de ontvanger, waar 

we hebben eerder "EP" gemarkeerd. De haven kan dat niet 
worden uitgesneden met een ijzerzaag, dus een reeks van 
onderling verbonden gaten, 3 of 4 mm 


diameter, zijn geboord langs de binnenkant van 


de breuklijnen. Dit zal toestaan 
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Bovenste ontvanger 


het ongewenste stuk staal dat moet zijn 


verwijderd met behulp van een korte staaf en a 
hamer. De gekartelde randen rond de 


binnenomtrek van de poort kan nu 


vlot worden ingediend. 


De sleuf voor de grendelgreep is nu in de bovenkant uitgesneden 
rechterhoek van de ontvanger. Het is 

geplaatst op 55 mm van het stuitliggingeinde van 

de ontvanger en is 110 mm lang. Markering 

het begin en het einde van de sleuf en vervolgens vijlen 
een vlak gebied tussen de twee markeringen. Dit appartement 
gebied moet net breed genoeg zijn om toe te staan 

de te boren hoekrand zonder dat de boor uit de hoek 

glijdt. Nogmaals, dit 

uitsparing kan niet worden uitgesneden met een zaag, dus 
boor een reeks gaten met een diameter van 6 mm, 

over de gehele lengte van het vlakke gedeelte. Een 

haakse slijper wordt nu gebruikt om door te snijden 

en vergroot de gleuf. Dit maakt een plat bestand mogelijk 
om het slot binnen te gaan, dat vervolgens wordt gebruikt om het in te vijlen 


tot een breedte van 6 tot 6,5 mm, (foto 25). 


Foto 25: De bovenste ontvanger met alles 


uitsparingen gesneden. 


De sleuf kan in een lagere positie worden gesneden als 
vereist, maar niet lager dan 20 mm van de 

onderkant van de ontvanger. Dit lager 

positie van de sleuf van de grendelhendel is des te meer 


esthetisch aantrekkelijk, als het uiterlijk goed is 
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belang voor u, maar ik heb gewoon 

plaatste de sleuf in de exacte hoek 

positie, als ‘Happy Medium’ dus 

spreken. Het is eigenlijk gewoon persoonlijk 
voorkeur waar de sleuf is 


gepositioneerd. 


We kunnen nu naar tekening 'B' gaan en knippen 


de uitsparingen voor het magazijn goed en 


dichtschroeien. Gebruik opnieuw een vierkant om ze allemaal te behouder 


afschrijfteken zo vierkant en nauwkeurig als 

mogelijk, knip dan uit in de aangegeven positie 

met behulp van dezelfde methoden als hierboven beschreven. 
Door de linkerzijde worden nu vijf gaten geboord 

zijkant van de ontvanger, zoals weergegeven in de tekening 
'C'. Schrijf een lijn over de lengte van de linkerkant 

kant, zo dicht mogelijk bij het midden. 

Maak een ponsmarkering van 76 mm langs deze lijn 
(vanaf de voorkant van de ontvanger) en boor a 

Gat met een diameter van 6,5 mm op deze positie. Dit 


gat zal later de uitwerpbout accepteren 


Alle uitsparingen zijn nu uitgezaagd behalve 

de vier gaten langs de onderkant van Tekening 

'C'. Deze gaatjes hebben een diameter van 3 mm en zijn 
zal binnenkort de sling loops accepteren. 

Echter, totdat de lussen zijn gemaakt, alleen 

boor twee van de gaten, volgens de afmetingen 

in figuur 'U', tekening 'C'. De slingerlussen 

zijn gevormd uit een lengte van 3 mm diameter 

(of iets grotere) stalen staaf, zoals weergegeven in 
Figuur 'V'. Knip twee stukken staaf van 65 mm af 

en vijl een punt op elk uiteinde. 

Gewone zachtstalen staaf is perfect 

sterk genoeg voor de sling loops. 

Meet 20 mm vanaf elk uiteinde van de 

staaf en vorm ze in een 'U'-vorm door 

buig ze op dit punt. De binnenmaat van de slinglussen 


moet zijn 
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Gleuf voor boutgreep 


BOVENSTE 
ONTVANGER 


LAGER 
O ONTVANGER 


Achteraanzicht van 


ontvangers alsof ze een wapen richten. 
'EH' (uitwerpgat) 
'EP' (uitwerppoort) 


FIGUUR 'T' 
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RECHTER ZIJDE 42mm 
UITWERPEN POORT 


IGUUR U; BOVENSTE ONTVANGER UITSPARINGSPOSIT 


MIDDENLIJN 
(LINKERKANT) 


UITWERPERGAT 
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ongeveer 28 mm, maar maak je geen zorgen als het iets is 


min of meer, het maakt niet zoveel uit. 


| 
Steek een van de puntige pootjes in een van de ® 


/ 
‘ 


de lusgaten en tik met het andere been 
een hamer. Dit markeert de positie van 


de tweede loop hole positie op de 


kant van de ontvanger. Voer dit nu uit 


dezelfde procedure voor de tweede lus en Foto 26: De Sling Loops zijn zilver 


boor vervolgens de twee gaten. op zijn plaats gesoldeerd. 


Sling lus Duw elke lus in positie zodat ze zijn 


ongeveer 6 mm uit de zijkant steken 

van de ontvanger. Elke slinglus is nu 

permanent in positie gehouden met een kleine 
\ druppel zilversoldeer of gewoon elektrisch 

(Zacht)soldeer, aangebracht op de plaats waar 

de lusbenen gaan door de zijkant van de 


ontvanger, (foto 26). 


De bovenste ontvangerbuis is nu klaar 


en klaar om te worden uitgerust met de binnenkant 


— WWOL 


werkende delen. Voordat we echter kunnen passen 


ANA 


de loop, stuitligging, drijfveer en 
dee 2 8mm iijn terugstootschild, we moeten drie ‘Shaft 


Lock Collars' in de ontvanger. 


De halsbanden hebben twee doelen, ten eerste zij 


uIiugg 


laat de twee ontvangers worden vastgeschroefd 


samen en fungeren als houders voor de 


vat, bout en drijfveer montage. 


ONAHH 


hi WOE ed 


Halsbanden hebben verschillende toepassingen, zoals 

tandwielen en katrollen op de machine vasthouden 

gereedschappen en zijn overal verkrijgbaar bij bolt 

en notenleveranciers en goede hardware 

winkels. Een halsband wordt gemeten aan de hand van de maat 
\ van staaf of schacht het moet passen, met andere woorden, als 

een kraag is vereist om een staaf met een diameter van 1 inch te passen, 


we vragen om een kraag van 1 “. Ons machinepistool 


FIG U U R Vv vereist vijftien 2 “kragen. 
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Bovenste ontvanger 


De buitendiameter (OD) van de %” kraag 

is meestal 1", maar bij aankoop, 

de OD moet worden gemeten om zeker te zijn 

ze hebben de juiste diameter. Het is goed 

de moeite waard om hier op te wijzen dat u dat zult doen 
kom af en toe halsbanden tegen die, 

hoewel ze % “zijn, zijn ze niet 1 OD, maar 

iets groter of kleiner. Dit is te wijten aan het feit dat 
verschillende fabrikanten kunnen maken 
halsbanden met iets andere specificaties. 

Mits de halsbanden tussen de 25,40 mm zijn 

- 26 mm (1"), ze passen goed 

in de ontvangstbuis. Meet ook 

de lengte (dikte) van de kragen; zij 

moet ongeveer 11 mm lang zijn. Elk 

halsband wordt voorzien van een stelschroef, 

die, wanneer vastgedraaid, de halsband vasthoudt 
de stang of buis waarop deze is gemonteerd. Deze 
schroeven zijn niet vereist voor de drie 
halsbanden die we in de ontvanger passen; 

deze moeten worden losgeschroefd en 
weggegooid. De binnendiameter, (ID), moet 
worden verhoogd op twee van de drie kragen 


van hun huidige 12,70 mm (2 “) tot een ID 


van 14,2 mm. De redenen hiervoor zullen 


later blijken. 


Een 14,2 mm, (9/16) taper pin ruimer is 

hiervoor nodig. Zowel recht als 

taps toelopende ruimers worden veelvuldig gebruikt in 
engineering, en zijn overal verkrijgbaar 

tweedehands. Een goede bron voor bevoorrading zijn 
tweedehands gereedschap en machines 

dealers, waar hele dozen met ruimers 

kan gevonden worden. Veel failliete voorraadartikelen 
in ongebruikte staat kan ook worden verkregen 

voor een fractie van de nieuwprijs. 


Wat je ook doet, koop geen nieuwe 
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ed 
e) 


Foto 27: De Collars zijn uitgeruimd 


met behulp van een ruimer of vergelijkbaar gereedschap. 


ruimers, ze zijn onbetaalbaar, 

en, zoals hierboven aangegeven, het is 
onnodig om dit te doen. Bij aankoop van een 

ruimer tweedehands, controleer dat altijd 

de snijkanten zijn scherp en 

onbeschadigd, vraag bij twijfel iemand om advies 

wie weet! Klem een halsband stevig vast 

een bankschroef en plaats de ruimer in een geschikte 
‘Tap Holder’, of een handmatige boor zou kunnen zijn 
gebruikt, op voorwaarde dat de boorkop groot genoeg is 


om de diameter van de ruimer te accepteren. 


Om ervoor te zorgen dat de ruimer nauwkeurig door de 
kraag gaat, houdt u de ruimer zoals 

dicht bij een rechte hoek met het kraagvlak als 
mogelijk. Oefen zeer lichte voorwaartse druk uit 

naar de ruimer totdat deze helemaal is gepasseerd 
door het midden van de kraag, (foto 27). 

Precies dezelfde procedure wordt uitgevoerd 


op de tweede van de drie halsbanden. De 


kragen zijn nu klaar om in de 


ontvanger. Elf koepels met een diameter van 6 mm 
inbusbouten, 6 mm lang (gemeten 

van de onderkant van het hoofd tot het einde 

van de draad), zijn vereist om de 

halsbanden op hun plaats. De inbusbouten moeten 
dezelfde schroefdraadmaat (spoed) hebben als de 

stelschroeven, dus de inbusbouten wel 


schroef in de kragen. Een kraan moet er ook zijn 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


verkregen met dezelfde schroefdraadmaat als de 
schroeven. De twee gaten van 6 mm die we hebben geboord 
eerder, (toen de twee ontvangers waren 


aan elkaar geklemd) maakt twee van de 


kragen die in de ontvanger moeten worden vastgeschroefd. 
Plaats de eerste aangepaste halsband in de 

ontvanger, vlak voor de uitwerppoort, 

en lijn het grub-schroefgat van de kraag uit met het 
ontvangerboutgat. Gebruik een zeshoek 

sleutel en draai een van de inbusbouten erin 

door de ontvangerwand en in de 

kraag. Draai de schroef vast om het stevig vast te houden 
halsband op zijn plaats. Plaats nu de tweede, 
(ongewijzigd), kraag in het staartstuk van de 

ontvanger en zet hem vast met behulp van de 

dezelfde werkwijze. De derde, (gewijzigd) 

halsband wordt links van de uitwerping ingebracht 

haven. Boor in deze positie een gat van 6 mm 5.5 

mm vanaf de linkerkant van de poort, vastzetten 

deze op zijn plaats met een inbusbout. Zorg ervoor dat 

dat alle drie de schroeven goed vastzitten om te 


voorkomen dat de kragen bewegen. De twee 


kragen aan de voorkant en stuitligging einde van de 
ontvanger zijn nu geboord op de andere drie 
zijkanten, dus elke halsband accepteert er drie 

meer schroeven. De derde kraag, links van 

de haven, wordt slechts aan twee kanten geboord, namelijk de 
boven- en linkerkant. We kunnen niet blind boren 
door de muren van de ontvanger en hoop dat 

zoek het midden van elke halsband. We moeten, 

zoek daarom de positie van elke halsband 

voordat u de gaten boort. De gemakkelijkste manier is 
een vierkant gebruiken en een lijn schrijven 

rond alle drie de zijden van de ontvanger 


lijn met het midden van elke inbusschroef 


eerder aangebracht. Meet nu naar het midden van 
elke lijn en pons een markering. Dit zal Foto 28: Drie kragen gemonteerd op de 


geef je de positie van de kragen op ontvanger. 
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Bovenste ontvanger 


elke kant van de ontvanger. Waar de 

ponssporen aangeven, boor een 2 tot 3 mm 

diameter gat door de andere zijden van de drie kragen. 
Gebruik nu de juiste 

boordiameter voor de tapmaat, dwz 5 mm, 

boor elk gat opnieuw tot de juiste diameter. 

Elk gaatje wordt nu afgetapt, en het andere 

acht inbusbouten gemonteerd en vastgedraaid (foto 


28). Kijk door de ontvanger van 


end-to-end en controleer of de schroeven 


niet te zien in het midden van de kragen. 

Als de uiteinden van de schroeven zichtbaar zijn, 
moet worden ingekort. 

Met de kragen vastgezet in de 


ontvanger, kunnen we overgaan tot montage 
en monteer de loop, het staartstuk en 


drijfveer montage. 
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Het vervaardigen van een geweerloop met getrokken 


naar de binnenkant van de bovenste ontvangerbuis. 

De vatbuis is een 9 "lengte van 14,29 x 3,25 mm naadloze 
mechanische buis, 

(SMT). De categorie 'SMT' en 'SHT' van 

buizen worden stil veel voor gebruikt 

industriële toepassingen en zijn van perfect 


voldoende sterkte voor de geïmproviseerde 


loop zou een draaibank en een schroefdraadmachine vereisen, envuurwapenloop. De halsbanden niet alleen 


het is duidelijk dat relatief weinig mensen zoiets bezitten 
apparatuur. Met elk vuurwapen dat echt kan 

worden omschreven als zelfgemaakt, moeten we 

de inherente nauwkeurigheid van de 

getrokken loop, voor de gemakkelijk te bouwen 

versie met gladde loop. Terwijl de nauwkeurigheid 

van het pistool of geweer is erg belangrijk, 

de vuurkracht van het machinegeweer betekent 
nauwkeurigheid is van secundair belang. 

Betrouwbaar zoveel mogelijk kogels naar de 

doel zo snel mogelijk is de belangrijkste 

overweging. Als je bezit, of hebt 

toegang tot een draaibank, de voor de hand liggende methode van 
vatconstructie zou zijn om het te bewerken 

als een solide eenheid. De boring zou vereisen 

machinale bewerking tot een diameter van 7,5 mm, met behulp van 
een ‘lange serie' boor, en vervolgens op de gebruikelijke 
manier van een kamer voorzien met behulp van de 
geschikt kaliber kamerruimer. 

Een .32 kaliber kogel zal een goede perspassing zijn 

in een vat bewerkt tot een boringdiameter van 

7,5 mm. Voor de .380 ronde, een boordiameter 

van 8,7 of 8,8 mm moet worden gebruikt. De 

geschikte vat is veel gemakkelijker te maken. Het 

bestaat uit een tweecomponentenconstructie, dwz 


een stuk naadloos buizenstelsel met hoge weerstand, 


versterkt met een reeks schachtvergrendeling 
halsbanden. De halsbanden zijn van dezelfde maat, 


dat wil zeggen % ", zoals die we zojuist hebben vastgeschroefd 
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versterk de loop, maar vergroot ook de 

vaten buiten diameter, zodat de 

loop die in de bovenste ontvanger moet worden geïnstalleerd. 
Voordat we de kragen monteren, moet de loop zijn 
chambered om het .32 kaliber te accepteren 

cartridge, (zie appendix 'E' voor de .380 

kaliber). Om de loop in een kamer te plaatsen, a 
‘kamerruimer' is vereist (zie 

Bijlage 'C' voor leverancierslijst). Eerst de 

vat moet stevig worden vastgezet in een bankschroef. 
Plaats de vierkante schacht van de ruimer in een 
geschikte kraanhouder en schuif vervolgens de 
ruimer in de boring van de loop. Overgaan tot 

draai de ruimer met de klok mee, 

terwijl u lichte voorwaartse druk uitoefent op de 
ruimer. Een kleine hoeveelheid ‘snijden 

verbinding’ moet ook worden toegepast op de 


ruimers snijkanten, om een glad 


afwerking tot de binnenomtrek van de 

kamer muren. Verwijder de ruimer bij 

intervallen tijdens het kamervormingsproces 

en maak de boring van de loop voorzichtig schoon 
met een draadreinigingsborstel. Wanneer een 
patroon zal kamer naar een diepte waar 

3 mm van de patroonbasis steekt uit 

het stuitligging van de vaten, de kamer is ingekort 
de juiste diepte. De reden voor dit 

uitsteeksel zal later duidelijk worden 


wanneer we beginnen met het monteren van de machine 
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Vat montage 


Foto 29: De basis van de cartridge 
moet 3 mm uit de houder steken 


pistolen sluitblok, (zie foto 29). 

Na het chambering-proces, de 

kamer mond moet worden afgeschuind, 

(afgeschuind), met behulp van een verzinkfrees of een 
ontbraamgereedschap. Het doel van het afschuinen van 
de ingang van de kamer is om de soepele invoer van 


patronen van magazijn naar vat mogelijk te maken. De 


afschuining moet worden gesneden zodat het meet 
ongeveer 1 mm tot 1,5 mm breed (met pijl aangegeven), 
(Zie afbeelding X). Verwijder ten slotte alle 
metaalspaanders enz. van de binnenkant van de 


kamer en boring, en controleer of a 


cartridge zal er soepel onder gaan 


eigen vaart. 


rg gm 4 
AIT EKSSS 


AFBEELDING X. 


Er mag geen kracht op de kamer worden uitgeoefend 
de cartridge, en het zou soepel in de kamer moeten 


glijden. Na het snijden van de 


-50- 


kamer mond afschuining en het controleren van de 


patroon past, we kunnen beginnen met monteren 


het vat. 


De loop is voorzien van zes >” kragen, deze 

zijn even groot als die aan de binnenkant zijn vastgeschroefd 
de bovenste ontvanger. Wij hebben er al een 

vatkraag vastgeschroefd in de ontvanger, naar 

rechts van de uitwerppoort. Dit is 

uit de ontvanger gehaald en geplaatst 

over het kameruiteinde van de loop. Dit 


kraag is al uitgeruimd tot een 


ID van 14,2 mm (9/16") en moet goed aansluiten 
perspassing over de loop. Nog vijf halsbanden 
moet nu worden uitgeruimd, met hetzelfde 

14,2 mm conische penruimer die we eerder gebruikten 
in hoofdstuk zes. Schuif twee halsbanden op de 
loop, achter de borgkraag van de loop en de andere 
drie voor de borging 

halsband, (foto 30). Gebruik een inbussleutel en 
draai de stelschroeven goed vast 

elk van de vijf halsbanden. Het is belangrijk om 
plaats de borgkraag over de loop 

op dezelfde manier rond als het was in de 


ontvanger. Als dat niet het geval is, zal het niet mogelijk zijn 


bout de loop aan de ontvanger. Steek de 
gemonteerd vat in de ontvanger en 

schroef het op zijn plaats met de vier inbusbouten 
eerder verwijderd, (foto 31). Met het vat 

in positie, zorg ervoor dat het veilig is en doet 
niet bewegen of draaien. Heel weinig ‘spelen’ 
moet bestaan tussen de buis en de kraag 
montage. Als, na het uitruimen, de kragen 

zal niet glijden op het vat, het vat 

kan worden gepolijst met schuurpapier totdat de 
halsbanden zullen soepel glijden. Het is 


het is de moeite waard om er hier op te wijzen dat als 9/16 " 
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halsbanden kunnen worden geplaatst (met een buitenkant 
diameter van 25,40 of 26 mm) zullen ze glijden 

direct op de loop zonder ze uit te hoeven ruimen. 

Indien beschikbaar, zeven 9/16” 

halsbanden zijn vereist, zes voor de loop 

vergadering en een aan de linkerkant van de 


uitwerppoort. Persoonlijke ervaring heeft 


getoond, echter, terwijl / “halsbanden zijn 

direct beschikbaar, die in niet-standaard 

fractionele maten zijn meestal moeilijker te bereiken 

bevind zich. Het is echter de moeite waard om 

halsbanden van 9/16 inch te vragen bij aankoop van de andere 


materialen zoals ze beschikbaar zijn in uw 


gebied. 


Foto 30: De volledig gemonteerde ton. 


Foto 31: De loop gemonteerd op de ontvanger. 
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Zoals in het vorige hoofdstuk is aangetoond, is dat niet het geval 
nodig om een draaibank te bezitten om een geweer te maken 
vat, en evenzo is een freesmachine 

niet nodig om het staartstuk te construeren 


blok, of 'Bout', zoals het gewoonlijk wordt genoemd. 


De normale methode van boutconstructie 

zou zijn om het uit een vaste stof te bewerken 
gedeelte van staal. Voor de meeste potentiële wapens 
makers, deze methode zal uit de 

vraag. Als we echter alleen opnemen 

die delen van de bout die strikt zijn 

nodig is, en negeer degenen die dat wel zijn 

niet, een 'skeletachtige' bout kan snel zijn 
samengesteld uit een stuk buis en 

een reeks schachtborgkragen, een assemblage 

heel erg zoals het vat, in feite. 

Mocht je zelf een draaibank hebben, of iemand kennen 
wie dat doet, kan de grendel gemakkelijk zo draaien 
een eenheid uit één stuk, (Zie appendix 'F' voor 
machinetekeningen). Voor het samenstellen van een 
‘geschikte bout’, een lengte van 130 mm (5 1/8") 

van 12,70 x 2,03 mm (/2” x 14 g) SMT/SHT of 
ERW-buis is vereist. Eerst wordt de buis ingekort 
lengte en elk uiteinde is volledig gevijld 

vlak. Een buizensnijder, (verkrijgbaar bij elk 

winkel), is een nauwkeurige methode om ervoor te zorgen 
elk uiteinde van de buis is zo plat mogelijk. 

Gebruik de uitsteker om een ondiepe ring te maken 
rond de buis en vijl vervolgens naar beneden naar de 


ring merk. Door deze eenvoudige methode te gebruiken, 
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we kunnen meestal alleen nauwkeurigheid bereiken 
beschikbaar voor de eigenaar van de draaibank. Aan het ene uiteinde van 
de buis is nu een gleuf gesneden, 32 mm in 

lengte en 3 mm breed, met behulp van een slit 

wiel gemonteerd in een haakse slijper. De 

gleuf wordt dan bijgesneden tot het juiste 

afmetingen met behulp van een naaldvijl, (zie afbeelding 
J). Maak je geen zorgen als de gleuf iets kleiner is 

dan deze 3 mm meting, niet 

maakt te veel uit. Als een haakse slijper dat niet is 
beschikbaar, een reeks onderling verbonden 

er kunnen gaten worden geboord om het meeste te verwijderen 
staal voordat de sleuf correct wordt gevijld 

dimensies. Deze sleuf is de 'Ejector Slot', 

waarin de ‘uitwerpbout' past 

cursus. We zullen dit eenvoudige onderdeel bespreken in 
het volgende hoofdstuk. 

Het uiteinde van de uitwerpopening van de buis is nu 
‘verzonken’ met behulp van een handboor voorzien van 
een ‘taps snijgereedschap', (gebruik geen a 

verzinkfrees omdat dit de verkeerde mate van tapsheid 

zal snijden), (zie foto 32). De 

doel van de taps toelopende wanduitsparing, zoals wij 

zal het nu noemen, is om de voeding van te maken 
patronen van magazijn naar kamer a 

betrouwbaarder proces. Als het taps toelopende snijden 
gereedschap niet voor u beschikbaar is, kan de uitsparing 
rechtwandig worden gezaagd met een boor van 9 mm 

voor de .32 bout en een 9,7 of 9,8 mm voor de 

„380. Er moet echter worden opgemerkt dat als 


boren worden gebruikt om de uitsparing te snijden die het moet zijn 


gedaan voordat de uitwerpgleuf wordt gesneden. 


Foto 32: Een taps toelopend snijgereedschap 
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Montage stuitligging 


WWOET 


FIGUUR Y. 


De uitsparing accepteert de basis van de 

cartridge, die u zich misschien herinnert 

steekt 3 mm uit het staartstuk van 

de loop, (zie afbeelding Z). De uitsparing is net diep 
genoeg gesneden om de cartridge toe te laten 
basis tot ‘zit' tot een diepte van 2 mm, en nee 
verder, (Zie appendix 'E' voor .380 bout 
afmetingen). De ‘slagpin rod’ kan nu 

gemonteerd in de buis, het is 8,5 mm in 

diameter en 31 mm lang. Snijd de staaf op lengte, zorg 
ervoor dat elk uiteinde plat is, en 


steek het in het taps toelopende uiteinde van de buis (zie 
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CARTRIDGE 
RECESS 


FIGUUR Z. 


figuur AA). Duw de stang tot aan de bovenkant naar binnen 
einde van de staaf is 2 mm onder het einde van 

de buis. De stang wordt door twee op zijn plaats gehouden 
stalen pinnen. Boor twee gaten met een diameter van 2 mm 
door de buis en staaf, en tap in tweeën 

Pinnen met een diameter van 2 mm, de pinnen zijn /2 “in 
lengte. Het eerste pengat bevindt zich ongeveer 2 mm 
boven het uiteinde van de uitwerpsleuf en 

de tweede ongeveer 10 mm boven de eerste 

gat. Met de stang vastgepind, a 

Er is een 2 mm diepe taps toelopende muuruitsparing geweest 
gecreëerd, een uitsparing die normaal gesproken zou zijn 
machinaal in het voorvlak van de bout. 

Dit deel van de grendel wordt onderworpen aan een 

grote druk van de terugslag 

patroonhuls, tijdens de afvuurcyclus. 

De twee pinnen alleen zijn niet sterk genoeg 

om deze druk te weerstaan, dus de stang 

moet ook zilver gesoldeerd worden voor extra 

kracht. Zoals weergegeven in figuur 'AA', is de 


soldeer wordt aangebracht op de opening tussen de 


staaf en de binnenkant van de buis. Gebruik laag 
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smeltpunt zilversoldeer in combinatie 

met flux en een propaangastoorts. De twee 

pinnen moeten eruit worden getikt en de stang 
VERWIJDERD. Bedek de staaf grondig en 

pinnen met vloeipasta en plaats ze opnieuw 

in de boutbuis. Verwarm de bovenste 1 “of zo 

de stang en buis montage totdat het is 

een lichtrode kleur gloeien en breng dan het soldeer 

aan. Het verdient de voorkeur om zoveel mogelijk toe te staan 
soldeer mogelijk om tussen de staaf te stromen 

en buis, maar breng niet zoveel aan dat het 

overloopt op de bovenkant van de stang zelf. 
Zilversoldeer vloeit alleen op, en 

houden aan, oppervlakken die eerst zijn geweest 
behandeld met vloeimiddel. Zorg er daarom voor dat nee 
flux is eerder op de staaf aanwezig 

de buis begint te verwarmen. Na het solderen, 

laat de buis afkoelen, maar blussen niet 

het in water. Polijst de buis met schuurpapier 

om eventuele fluxresten te verwijderen en te verwijderen 


eventuele overtollige soldeer met een vijl. 


We hebben de uitwerpsleuf al doorgesneden, maar 
nu moeten we de diepte vergroten met een 

extra 1,5 mm. Dit kan door gebruik te maken van 

een van de grote elektrische ijzerzaagbladen, 

of drie standaardmessen, aan elkaar geplakt. 

Voer het mes heen en weer in de 

gleuf totdat de gewenste diepte is bereikt. 

Een goede plek om gebruikte elektrische ijzerzaag te vinden 
blades is uw lokale technische winkel. 

Kijk door de schrootbakken en jij 

moet er een of meer kunnen vinden, 

perfect goed genoeg voor dit doel. 

De volgende stap is het boren van een diameter van 1,5 mm 
gat in het midden bovenaan de slagpinstang 

tot een diepte van 10 tot 12 mm. Dit 


gat accepteert de slagpin die is gemaakt 
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met behulp van de schacht van een boor van 1,5 mm. 
Boor het gat tot een bepaalde diepte, bijvoorbeeld voor 
ons voorbeeld, 12 mm. De slagpin moet 

1 mm uitsteken vanaf de bovenkant van het staafvlak 
en daarom moet de slagpin 13 mm lang zijn. Met 
andere woorden, de pin 

moet 1 mm langer zijn dan de diepte van de 

gat waarin het wordt gestoken. Gebruik een 

gruis steen en vorm het ene uiteinde van de pin naar 
een lichte tapsheid. Breng een druppel 'Loctite' 
lagerlijm aan in het pengat en 


steek de slagpin in. Laat nu het geheel staan 
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montage totdat de lijm hard wordt. Altijd | INSERT 
en FIRING 
controleer en controleer nogmaals of de pin is | PIN 


correct aangepast aan het uitsteeksel 

meting voor permanent lijmen 

de pin op zijn plaats. Als de pin verkeerd is 

ingesteld, zal het wapen niet vuren of de 

pin zal blijven haken op de basis van de cartridge als de 


patroon glijdt van magazijn naar kamer. Dit kan het 


1 


FIT 2" 
COLLARS 


wapen veroorzaken 

vastlopen of de afvuurcyclus onregelmatig maken en 
onbetrouwbaar. Er zijn nu zeven halsbanden geplaatst 
over de voltooide buisconstructie, zoals afgebeeld 

in figuur 'BB'. Deze zijn even groot als 

die gebruikt voor het vat, dwz />” en zal 

schuif rechtdoor zonder enige aanpassingen. 

Boor echter op een van de kragen een 

Gat met een diameter van 5 mm recht tegenover de 

stifttap, door de zijwand van de kraag. 


Tik op dit gat zodat het een 6 mm kan accepteren 


diameter inbusbout rond 18 mm in 


lengte. Schuif alle zeven kragen over de buis vanaf het 
uiteinde tegenover de uitwerpsleuf, de 10 
derde kraag is die geboord met het extra gat. Stapel de 
kragen op elkaar zodat ze zijn 

volledig gelijk met het uiteinde van de buis 


en draai vervolgens de stelschroeven vast. De 


3 
EJECTOR 


6 mm inbusschroef fungeert als de grendelgreep 


en kan nu in de schroef worden geschroefd SLOT 
aangepaste kraag, (foto 33). Als we kijken naar 6 
de voorkant van de bout, direct in de 

FIGUUR CC. 
uitsparing, de uitwerpgleuf moet wijzen 
de drie uur positie en de grendel gat in de linkerkant van de ontvangerwand, 
behandelen tot half elf (Figuur CC). De volledig en controleer of de uitwerpgleuf zichtbaar is, 
gemonteerde bout kan nu in worden gestoken en, in de juiste uitlijning met het gat. 
de ontvanger. Verwijder de bouthandgreep en Pas indien nodig de grendelhendel aan 
schuif de bout op zijn plaats. Schroef nu de positie totdat de uitlijning is bereikt. Nu 
grendelhendel terug in de grendel door de draai de grendelhendel stevig vast (foto 34). 
bout handvat slot. Kijk door de uitwerper De opening tussen het staartstuk van de 
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vat en de voorkant van de bout moeten 

nu worden gecontroleerd. Deze meting is 

belangrijk, en in het algemeen, het 

moet mogelijk zijn om een stukje dun in te brengen 
kaart tussen de twee oppervlakken. De kloof 

zorgt ervoor dat de bout niet in de 

stuitligging als het wapen ‘Dry Fired' is, 

dwz zonder patroon in de kamer. Door de stapel kragen 
iets naar voren te verplaatsen, kan de opening worden 
vergroot, of 

naar achteren verplaatst voor het tegenovergestelde effect, 


indien nodig. 


Foto 33: De volledig gemonteerde bout. 


Let op de positie van de uitwerpsleuf ten opzichte van 


bout handvat. 


Foto 34: De Bolt geïnstalleerd 


in de volledig gemonteerde 
bovenste ontvanger. 
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De uitwerper is het onderdeel van de automaat 
vuurwapen dat de gebruikte kisten eruit ‘schopt’ 
door de uitwerppoort tijdens het afvuren 


fiets. Op enkele uitzonderingen na is de 


ejector bestaat meestal uit een eenvoudig mes 

die aansluit op de basis van de 

cartridge terwijl de terugspringende behuizing de Hoewel de uitwerper heel eenvoudig is, is de juiste 
lengte essentieel (zie foto 35) 

bout naar achteren; waardoor de zaak eruit springt 

het vuurwapen door de uitwerpopening. FIGUUR DD 

We zullen de ejector maken van een 6 mm 

diameter inbusbout /2” lang. De 

einde van de schroef wordt ingediend in een 2 mm dik 

blad voor een lengte van ongeveer 5 mm. Een 

rand van het mes wordt vervolgens gevijld tot een taps toelopende, 

zodat de tegenoverliggende rand als resultaat een 

punt wordt (zie afbeelding 'DD'). 

De uitwerper is nu in de uitwerper gestoken 

gat en op zijn plaats gehouden met een moer. 

Voordat de moer wordt vastgedraaid, de uitwerper 

moet zo worden geplaatst dat de spitse kant van 

de uitwerper is naar de kamer gericht. Eenmaal 

de uitwerper is in positie, schuif de bout 

meerdere keren heen en weer, controlerend 

dat het niet aan de uitwerper blijft haken. 

De punt van de uitwerper moet bijna schrapen 

de onderkant van de uitwerpsleuf, een kleine 

Om dit te bereiken kan een hoeveelheid 

handaanpassing nodig zijn. Als de uitwerper te lang is, zal hij dat doen 

binden op de bout, en als het te kort is, zal 

werp de koffers niet uit als het wapen is 


ontladen. 
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Foto 36: De veeroprolmachine. 


De hoofdveer moet de juiste lengte hebben, 

sterkte en diameter. Als de lente dat ook is 

sterk, zal de cartridge onvoldoende druk genereren 
om de actie te doorlopen, 


en verandert de automaat in een enkelschots 


5,5 mm staaf en een stalen kraag. Het is perfect 

mogelijk om de gehele machine in te bouwen 

minder dan een uur en maakt het oprollen van een 

veer een eenvoudige procedure (zie afbeelding 

'EE'). 

Boor eerst een gat met een diameter van 5,5 mm (3/16"') 
Ya “van elk uiteinde van de balk. Dan 4 %”“ 

teken vanaf elk uiteinde een rechte lijn. 

Klem de staaf in een bankschroef en verwarm het gebied 
van deze lijn met behulp van een gastoorts tot het staal 
gloeit een rode kleur. Buig het uiteinde van 

de staaf op deze positie in een rechte hoek 

en herhaal dan dezelfde procedure bij 

het andere uiteinde van de balk. De basis 

gedeelte van de machine is nu klaar voor gebruik 
voorzien van de doorn, waaromheen de 

veer is opgerold. Dit is een lengte van 23 Vz "' 

Stalen staaf van 5,5 mm. Aan het ene uiteinde van de 
doorn boor een gat van 1,0 of 1,5 mm door 


de staaf, 1 “van het einde. Buig de 


vuurwapen. Als de veer te licht is, is dat misschien niet het gegehoverliggende uiteinde van de doorn in twee 


absorberen zoveel terugslagkracht als nodig is. 

Dit kan leiden tot overmatige belasting van de 

actie of zelfs een stuitligging, zoals de 

bout gaat te snel open. Zoals ik aangaf in 

deel één, in een poging de juiste te vinden 

sterkte, lengte en diameter van de veer 

kan moeilijk zijn. Om deze reden kan het oprollen van 
onze eigen drijfveer een noodzaak zijn. Dit 

is echter veel gemakkelijker dan in het begin 

verschijnen. 

Om de veer op te rollen hebben we een lengte van 14 ft nodig 
van dezelfde veerdraad van 20 gauge die wordt 

gebruikt voor de magazijnveer. Voordat we kunnen spoelen 
de veer, een eenvoudige veerwikkelmachine 

moet gebouwd worden. De automaat bestaat uit 


slechts drie delen; een 25" lengte van 19,05 x 5 mm 


(3/4" 3/16") platte staaf, een 23 /2" lengte van 
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rechte hoeken om het opwindhandvat te vormen. Het zal 
nodig zijn om de doorn in de 

basis en markeer de positie van de twee 

buigt voordat u het handvat buigt 

vorm. Door een gastoorts te gebruiken om de staaf te verwarmen 
op de punten waar de twee bochten naartoe gaan 

worden gemaakt, wordt het handvat gemakkelijk mee gevormd 
een tang. Steek de doorn in de 

basis en bevestig deze op zijn plaats met a 

stalen kraag. Draai de hendel en de 

de doorn moet soepel draaien. 

De machine zit nu vastgeklemd in een bankschroef 

en we zijn klaar om de drijfveer op te rollen, 

(Foto 36). Steek de draad door de 

gat en buig het uiteinde in een 

knoop om te voorkomen dat het eruit trekt. 


De lengte van de veerdraad moet worden geplaatst 
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onder constante druk om de veer op te winden. 


De eenvoudigste methode is om er mee op te staan 


beide voeten, zodat beide handen vrij blijven om te begeleiden 
de draad en draai de hendel. Gebruik links 

hand om de draad in een kleine hoek te houden terwijl 

u aan de hendel draait. Blijf draaien totdat de veer over 
de gehele lengte van de doorn is opgerold. Een opening 
van 4 mm, of 

daaromtrent, zou tussen elk moeten bestaan 

spoel. Deze opening kan tijdens het oprollen worden 
vergroot of verkleind door de draad in een grotere of 
kleinere hoek te houden. De eerste drie of vier spoelen 
bepalen de hoek waaronder de draad moet worden 
vastgehouden, voordat de resterende lengte wordt 
opgerold. De doorn moet iets buigen tijdens het 
oprollen om aan te geven dat er voldoende spanning 

op de draad wordt uitgeoefend. Knip door het geknoopte 


gedeelte en eventuele overtollige draad en met de veer 


nog steeds op de doorn, drukt u deze volledig samen 
meerdere malen. Nadat de lente is geweest 
gecomprimeerd zal worden opgemerkt dat de 


lente is in lengte gekrompen van 16 “tot 


ongeveer 11". Verwijder de doornkraag en 


schuif de doorn uit de machine om 


laat de veer los. Knip nu de veer met een tang tot een 


lengte van 9 2". 


De hoofdveer is nu klaar en klaar om op de 
veergeleidestang te worden gemonteerd (zie figuur 
'FF'). De geleider is 114 mm lang 

Stang van 5 mm doorsnee. Een uiteinde is afgerond, 
(taps toelopend), en de andere voorzien van een 6 mm 


kraag. De halsband is op 7 mm afstand geplaatst 


het einde van de staaf. 


Schuif een rubberen kraanring met een diameter van 1 inch 
op het taps toelopende uiteinde van de geleider en duw 


het omhoog totdat het de kraag raakt 
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Met de drijfveer en geleidestang 

gebouwd kunnen we het terugstootschild bouwen, 

die verantwoordelijk is voor het vasthouden van de grendel, 
geleider en spring in positie. 


TERUGSLAG SCHILD 


De kraag gemonteerd op het stuitligging einde van de 
bovenste ontvanger doet al dienst als terugslag 
schild, maar moet één stap worden gewijzigd 

verder. Een moddervleugel met een diameter van 5 cm 


sluitring’ moet aan de kraag worden vastgeschroefd 


als middel om het staartstuk af te dichten 

van de ontvanger. De wasmachine moet 
hebben een gat van 6 of 7 mm. Modder vleugel 
ringen zijn er in veel verschillende maten 


en zijn overal verkrijgbaar bij Bolt 
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en notenhandelaren, en goede hardware 

winkels. Verwijder eerst de halsband van de 

ontvanger en schroef de sluitring tijdelijk vast 

de halsband, zoals weergegeven in afbeelding 'GG'. De 
kraag moet zo centraal worden vastgeschroefd als 

mogelijk naar de wasmachine. Een andere wasmachine, elk 
diameter over 1”, is aan de andere kant geplaatst 

van de kraag zodat de kraag ingeklemd zit 

tussen de twee ringen. Diepgaand 

draai de moer en bout vast en boor er twee 


Gaten met een diameter van 3 mm door de 2-inch ring 


en helemaal door de kraag (Figuur 
'HH'). Deze twee gaten moeten worden geplaatst 
FIGUUR GG 


tussen de vier inbusschroefgaten (deze 


laat de kraag worden vastgeschroefd aan de 
ontvanger). Nauwkeurigheid van het boren van de kraag is 
erg belangrijk. Als de gaten zijn geboord in de 


verkeerde plaatsen zullen ze ofwel doorsnijden AD 


in de schroefgaten of passeer te dicht bij de 

binnen- of buitenwand van de kraag. Het laatste 
waardoor het moeilijk wordt om de gaten te tikken; wat mam 
de volgende stap is. Voer een kraan door elk gat 


en schroef de sluitring vast aan de kraag, zoals afgebeeld 


in figuur 'Il’. Plaats nu de halsband en FIGUUR HH 
sluitring in het staartstuk van de 

ontvanger en zet hem vast met de vier 

inbus schroeven. Gebruik een schrijver en markeer de 
binnenkant van de wasmachine met behulp van de wanden van 
de ontvanger als leidraad. Draai de bouten los 

en verwijder de wasmachine en het zal zijn 

gemarkeerd met een vierkant, zoals weergegeven in afbeelding 


'JJ'. Plaats de wasmachine in een bankschroef en bestand 


elke kant naar beneden tot aan de schrijflijnen totdat het is 


vierkant van vorm, zoals weergegeven in figuur 'KK'. 


Verwijder eventuele scherpe hoeken van de 


sluitring en schroef het vierkant dan stevig vast 


onderlegring aan de kraag, zoals in afbeelding 'LL'. AFBEELDING Il 
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Foto 37: De volledig gemonteerde terugslagklep 
schild. 


lonend enlndedententendee knee 


Foto 38: Het terugslagschild, de drijfveer en de 


geleidestang. 


Het terugslagschild is nu klaar en kan 

worden ontgrendeld van de ontvanger, om de 

veer en geleider te monteren, (foto 37). 

Schuif de veer op de geleidingsstang en steek dit 
geheel vervolgens in het terugslagschild (foto 38). 
Trek de grendel helemaal naar achteren en houd hem 
in deze positie. Houd het schild en de geleider in de 


palm van de hand en gebruik uw vingers om de 


veer in de half samengedrukte positie. 

Terwijl u de grendel tegenhoudt, steekt u de veer en 
geleider in het holle midden van de grendel 
(drijfveeruitsparing) totdat het schild volledig is 
ingebracht. Laat het blok naar voren schuiven om de 
spanning op het gecomprimeerde los te laten 

hoofdveer en schroef vervolgens de vier sockets vast 
schroeven om het terugslagschild vast te houden, veer 


en geleidestang in positie, (foto 39). 
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Trek de bout een paar keer terug en controleer 


dat het soepel beweegt zonder te binden of 
blijven haken aan een deel van de veer en 


geleide montage. 


De bovenste ontvanger is nu volledig gemonteerd 


(Foto 40) 


Foto 39: Het terugslagschild gemonteerd op 


ontvanger. 


Foto 40: De volledig gemonteerde bovenste ontvanger. 


OPMERKING: Als de hoofdveer van de bout is opgerold tijdens het oprollen van de veer, kan het zijn dat de 

rond de doorn met een diameter van 5,5 mm veer iets strak zit bij het inbrengen 

zoals eerder beschreven, moet de drijfveer soepel in de bout. Als dit wordt aangetroffen, zal de 

door het midden glijden de uitsparing van de hoofdveer kan iets worden 

van de bout. Echter, vanwege het onvermijdelijke vergroot met behulp van een boor met een diameter van 8,8 mm. 


inconsistenties die in de 
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De twee complete ontvangerassemblages kunnen dat 


nu aan elkaar worden geschroefd en het nodige 
aanpassingen gemaakt, (foto 41). Verwijderen 


de twee inbusbouten vanaf de onderkant 


van de bovenste ontvanger en plaats de twee 


ontvangers samen. De twee helften moeten nauw op 


elkaar aansluiten zonder zichtbare opening 
tussen hen. Het kan echter eerst zijn 
nodig om de hoogte van de 


tijdschrift goed iets, dus de invoerhelling 


interfereert niet met de onderkant van de 


Bout. Plaats de twee inbusbouten en bout 


de twee delen stevig tegen elkaar, (Zie 


figuur 'MM'). De put en de magazijnstop zijn nog niet 


permanent vastgezet 

plaats. Dit is om hun correct te laten zijn 
aanpassing, die niet mogelijk is tot de 

wapen is volledig gemonteerd. Het tijdschrift 
lippen moeten de onderkant van de bout raken, 
maar mag het bewegen niet verhinderen 
soepel heen en weer. Indien nodig, 

duw het magazijn verder in de put 

totdat de lippen in de juiste positie staan. 
Onthoud dat de stop los zit en zal toestaan 
het magazijn hoger of lager worden geplaatst 
als nodig. De put moet er ook zijn 

zo afgesteld dat de voorste punt van het voer 
helling raakt de onderkant van de grendel, 
maar nogmaals, mag de bouten niet hinderen 


soepele beweging. Met deze twee 


aanpassingen gedaan, de put en stop kan 
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worden zilver gesoldeerd in plaats. Wees voorzichtig om niet te 
verstoor de twee instellingen en scheid vervolgens de 
twee ontvangers. Verwijder het magazijn en 

strip het van alle interne onderdelen. Ontgrendel nu en 
verwijder de veervergrendeling uit het magazijn 

Goed. Gebruik een propaangastoorts in combinatie met 
vloeimiddel en splintersoldeer met een laag smeltpunt 
om de put vast te houden en op zijn plaats te stoppen. Toepassen 
het soldeer aan de onderkant van de aanslag zodat de 
soldeer interfereert niet met het inbrengen van de 
tijdschrift terug in het wapen. Breng niet te veel soldeer 
aan, slechts een paar druppels 

nodig om de stop op zijn plaats te houden. 
Propaangasfakkels en jerrycans zijn dat wel 

algemeen verkrijgbaar bij de meeste goede hardware 
winkels. De gasflessen kunnen soms zijn 

aangeduid als ‘propaan/butaan mix' en zijn 

ideaal voor zilversolderen vanwege de mix van 

gassen geven een veel hogere temperatuur dan een 
standaard butaantoorts. Flux moet worden toegepast 
naar het gebied waar het soldeer nodig is 

lopen, en dan verwarmd tot het staal is 

gloeiend een lichtrode kleur. Met behoud van de 
brander in positie, raak de soldeerstaaf aan 

tegen het hete staal totdat het soldeer vloeit. 

Nadat de benodigde hoeveelheid soldeer erin stroomt 
het gewricht, verwijder de vlam van de fakkel en laat toe 
het onderdeel langzaam afkoelen. Zodra het onderdeel is afgekoeld, 
reinig alle vloeimiddelresten en overtollig soldeersel 
met een vijl en vervolgens polijsten met een medium 
kwaliteit schuurpapier. Het tijdschrift is goed 
gesoldeerd langs de bovenrand, op de punt 

waar het door de bovenste uitsparing ging. 

Zet het magazijn weer in elkaar en bevestig de vangveer 
aan de put. We kunnen nu schieten 


de twee ontvangers weer bij elkaar. 
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Foto 41: De bovenste en onderste ontvangers klaar om aan elkaar te schroeven. 
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Een geschikte sling is erg belangrijk 

accessoire op elk vuurwapen groter dan a 

pistool, als een middel om gemakkelijk te dragen 

het wapen. Uiteraard als een draagdoek is 

in de handel verkrijgbaar, er een kopen is 

eenvoudiger dan er een maken. Maar zoals bij de 
vuurwapen zelf, gaan we ervan uit dat dit niet het geval is 
mogelijk en het maken ervan is noodzakelijk. 

Laten we de feiten onder ogen zien, de idioten aan de macht 
deze dagen verbieden wapens, messen en 

alle andere zondebokobjecten die zij 

wens. Deze machtsgekke gekken zouden kunnen verbieden 
draagriemen en holsters ook. Ze zullen beweren dat het zal gebeuren 


stop criminelen die wapens dragen!! 


Er kan een perfect passende sling gemaakt worden 

van een hondenriem van 1,2 m lengte, of een van de 
langere teugels gebruikt voor paarden, koeien etc. 

Deze zijn gemakkelijk verkrijgbaar bij elk huisdier, 
paardensport- of landbouwwinkel en zijn 

gemaakt van precies hetzelfde materiaal als een 

speciaal gemaakte geweerriem. ik geef de voorkeur aan canvas, 
maar leer of nylon dient evengoed 


doel. De riem of teugel moet 1 “to 


Foto 42: Sling gespen. 


-71- 


[a 30mm 


OM 


hi 


25mm 


FIGUUR NN. 


1 1/8 “ breed en zwart of donkergroen van binnen 


kleur. Er moeten nu twee gespen aan worden gemaakt 


bevestig de slinger aan het wapen. Dit zijn 
gemaakt van een stuk van 30 x 25 mm van 2 mm 
dikke stalen plaat, (zie figuur 'NN'). 


Tekening 'A' toont de gearceerde delen 


dat moet verwijderd worden. Gebruik een boor om 
verwijder de twee ongewenste secties en 

vijl de twee rechthoekige gaten naar de 
afmetingen in Tekening 'B'. Rond de vier 

hoeken met een vijl en polijst elke rand 

en oppervlak van de gesp met schuurpapier, 

(Foto 42). Dit polijsten is belangrijk 

omdat eventuele scherpe of ruwe randen kunnen 
rafelen of doorsnijden van het draagdoekmateriaal 
een tijdsperiode. Maak je geen zorgen als de gespen 
je maakt zijn niet precies even groot als 
die in de afbeelding, het is alleen nodig 


zodat de sling in de gespgaten kan worden gevoerd. 


Pas nu de lengte van de sling aan uw wensen aan 


eigen persoonlijke wensen. 


Machine Translated by Google 


Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Rechter- en linkerzijaanzichten van het volledig gemonteerde vuurwapen. 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Omwille van de beeldhelderheid is de machine 
pistool, gezien door de pagina's van dit boek, 

wordt getoond in zijn uiteindelijke afgewerkte uiterlijk. 
Het vuurwapen zou in dit stadium nog steeds zijn 
uiterlijk van ruw metaal, dus we zullen het bespreken 
hier de geschikte methode van afwerking. 

Het hete pistoolblauwproces dat wordt gebruikt in de 
wapenfabriek, of door de professional 

wapensmid, hoort niet thuis in een boek als dit. 

Dat zouden niet alleen speciale chemicaliën zijn 
verplicht, maar blustanks en verwarming 

apparaat ook. We hebben gezien hoe a 
machinepistool kan worden gebouwd op 

huis van algemeen beschikbare materialen. 

Het is alleen maar goed om het wapen te gebruiken 
de eenvoudigste thuis toegepaste methode. 

Een van de best uitziende wapens die ik heb afgewerkt 
gevonden is om elk te ‘kleuren case harden’ 
bestanddeel van het vuurwapen. Dit kan zijn 

gedaan met niets meer dan een gastoorts. 

Deze methode is geen echte case-hardening, maar 
geeft wel een vergelijkbare en extreem mooie 
afwerking. Met uitzondering van de bout, schroef en 
veren worden alle onderdelen op de volgende manier 
afgewerkt. 

Alle zichtbare externe oppervlakken moeten zijn 
geschuurd tot een glad gepolijste afwerking met behulp van een 
fijn schuurpapier. Hoe beter de 


finish is voor het aanbrengen van de brander, de 


beter zal de afwerking er daarna uitzien. 


Er 


Zoals ik al eerder aangaf, is het veel gemakkelijker om dat te doen 
polijst de onderdelen nadat elk onderdeel is gemaakt, 
in plaats van elke sectie af te maken 


van het wapen in dit stadium. 


Eerst zullen we de boven- en onderkant afwerken 
ontvangers. Verwijder alle interne onderdelen van 

de bovenste ontvanger met uitzondering van 

de uitwerper. Plaats de ontvanger verticaal 

positie op een stalen plaat of ander vuurvast 
oppervlak. Breng de vlam van de fakkel naar boven 
uiteinde van de ontvanger, terwijl u deze hierin vasthoudt 
positie totdat er warmteringen op het oppervlak van 
het staal verschijnen. Dit zou binnen moeten gebeuren 
ongeveer 30 seconden uitgaande van propaan 
gastoorts wordt gebruikt. Verplaats de vlam niet 

rond, maar houd het op hetzelfde punt totdat 

het staal verandert van kleur. Nu 

verplaats de vlam verder naar beneden in de ontvanger 
en herhaal bij elke 2” interval de 

hierboven beschreven proces. Wanneer het geheel 
kant van de ontvanger is 'warmtebehandeld'’, draai 

de ontvanger rond en voer de 

dezelfde procedure aan de andere drie zijden. 

De onderste ontvanger is afgewerkt in precies de 
zelfde manier. Verwijder de handgreep niet als deze 
kan op zijn plaats worden gelaten, maar zorg ervoor dat alles 
interne beweegbare delen zijn verwijderd. 

Het tijdschrift moet ook worden gestript 

voordat de tijdschriftbody kan zijn 

afgerond. Het vatsamenstel kan zijn 

afgewerkt als een complete eenheid zonder te hebben 
om de halsbanden te verwijderen, maar vanwege de 
zware maat van buis en dikte van de 

montage, verwarming van het staal zal duren 

langer. Kleine onderdelen, zoals de trekker en 


bewaker, zijn net zo afgewerkt 
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Laatste afwerking 


manier als de grotere componenten. Blijkbaar 

het vuurwapen kan worden afgewerkt met een van 

de cold gun blauwe afwerkingen verkrijgbaar bij 

elke wapenwinkel, maar zoals de dingen zijn 
daarheen gaan zijn misschien niet veel wapenwinkels 
te lang weggeweest! Trouwens, de hitte 
behandelingsmethode van afwerking is meer 
duurzaam en, naar mijn mening, mooier. 

Als u besluit om de koude blauwing te gebruiken 
methode, zou ik adviseren om de vloeistof te kopen 
versie van het product. Opgemerkt moet worden, 
echter, dat de koude pistoolblauwe vloeistof dat wel zal doen 
verdoezel geen diepe krassen 

aanwezig op de externe oppervlakken van het pistool. 
Welke manier van afwerken ook wordt gebruikt, het 
ziet er alleen zo goed uit als de hoeveelheid 

moeite die je er vooraf in hebt gestoken. Let ook op, 


dat veel hardwareproducten zoals 


asborgkragen en ringen zijn 

vaak verzinkt, en het zink zal interfereren 

met het blauwproces. Echter, het zink 

kan eenvoudig worden verwijderd met een snelle inweekbeurt 
in Zoutzuur. Laat de spullen binnen 

de zure oplossing totdat de items stoppen 

‘borrelen’. Dit geeft aan dat al het zink 

is verwijderd. Als middel van 

het voorkomen van de vorming van haast, de onderdelen 
kan vervolgens worden geweekt in een hete baking soda 
oplossing (frisdrank en heet water) voor 

doorgaan met het blauwen van de onderdelen. Het vat 

en boutmontages hoeven dat niet te zijn 

gedemonteerd en kan worden ondergedompeld in de 

twee oplossingen volledig geassembleerd. Welke dan ook 
proces wordt toegepast om de externe af te werken 
oppervlakken van het machinegeweer, het resultaat 


afwerking zou een aangename moeten blijken te zijn. 


Kleurenafbeelding van het voltooide vuurwapen. 


7 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Ik weet wat je denkt; "ZAL HET 

OPBLAZEN"? Het antwoord hierop 

begrijpelijke vraag is een positief NEE, 

op voorwaarde dat het wapen is gebouwd met behulp van de 
dezelfde materialen en constructiemethodes 

beschreven in dit boek. Echter met enige 

zelfgemaakte vuurwapen, het is alleen verstandig om te testen 
vuur het wapen af met enkele schoten ervoor 

het magazijn vullen tot de maximale capaciteit en de 
trekker overhalen !! Losse schoten afvuren 

maakt het ook gemakkelijker om te zien wat, indien aanwezig, 
aanpassingen zijn vereist. In eerste instantie laden 

een ronde in het tijdschrift en pik 

het wapen. Richt het vuurwapen in een kluis 

richting en druk op de trekker. De 

cartridge zou moeten vuren en de lege doos 

moet via de poort worden uitgeworpen. 

Herhaal deze procedure, maar laad deze keer 

drie patronen in het magazijn en 

druk op de trekker. Het wapen moet 

schiet een snelle uitbarsting. Mits er geen jam is 

ervaren, wordt het magazijn tot de maximale capaciteit 


geladen en één lange burst 
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kan worden ontslagen; het tijdschrift uitgeven. 

De trigger kan op elk moment worden losgelaten 
tijdens de bakcyclus en de schroei zou moeten 
vergrendel de grendel terug in de volledig gespannen 


positie. 


De meeste .32/.380 automatische vuurwapens hebben een 
zeer hoge cyclussnelheid, en het geschikte 
machinepistool vormt geen uitzondering op deze regel. 
Een volgeladen magazijn zal leeglopen 

ongeveer twee of drie seconden, dus het toerental is 
niet te versmaden. Het is nogal duur 

aan het munitiefront wel. Hiervoor moet Full Metal 
Jacket (FMJ) -munitie worden gebruikt 

het wapen om betrouwbaar te functioneren. Het vat 
lengte is ook belangrijk omdat een lengte van minder 
dan 9” niet voldoende zal opleveren 


druk om de bout betrouwbaar te laten draaien, dus doe dat niet 


te enthousiast zijn met de ijzerzaag. 


Het geschikte vuurwapen is niet bedoeld (of 

ontworpen) om te concurreren met het in de fabriek 
gemaakte vuurwapen, zowel qua uiterlijk als qua kwaliteit 
van gebruikte materialen. Het is een compromis 

wapen in laatste instantie; beschikbaar wanneer de meeste 
legitieme en conventionele vuurwapens hebben 

weggegooid, zoals bij de auteurs 

land van verblijf. Echter voor iedereen 

bedoelingen en doeleinden, de Expedient 


Machinepistool is een levensvatbaar vuurwapen als 


gebouwd met een redelijke mate van 


zorg en aandacht voor detail. 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


De hieronder getoonde buismaten zijn die welke nodig zijn om de belangrijkste 


onderdelen van het machinepistool te construeren, dwz ontvangers, loop, magazijn en bout, enz. 


1) 30 x 30 x 2 mm (bovenste ontvanger) buizen zijn ideaal voor de constructie van de 
geïmproviseerde vuurwapenloop. Vanwege de vele 


verschillende buismaten beschikbaar in 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (onderste ontvanger) 


‘naadloos mechanisch’ en ‘naadloos 


3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 hydraulische’ buizen, is het mogelijk om een geweerloop 
te construeren die geschikt is voor bijna elk kaliber 


mm (1 x/2"+V2"x20g) (Tijdschrift) vuurwapen. Waar mogelijk kunnen zware buizen 


worden gebruikt voor geweerlopen, op voorwaarde dat 


4) 1429 Mm 2m SMT) het ontwerp van het vuurwapen dit toelaat. Er is echter 
geen reden waarom een lichtere maat buis niet kan 
5) 12,70 mm x 2,03 mm (%2” x 14 g) worden gebruikt om een geweerloop te construeren, 
SMT/SHT/ERW (Bout) maar het kan nodig zijn om deze te versterken met een 
tweede 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW buis of een reeks stalen kragen voor extra 


kracht. Buisfabrikanten vermelden zelden de boringmaat 
(Tijdschrift Nou) 


van buizen in hun catalogi. 
In plaats daarvan worden alleen de buitendiameter en 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 
wanddikte van de buizen geleverd. 
(Greep) Om de boormaat te berekenen, de muur 


dikte moet worden vermenigvuldigd met twee, en 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2” x 16 g) deze meting afgetrokken van de 
buizen buiten diameter. Bijvoorbeeld een 
(Trigger Guard) 
wanddikte van 2.50mm is verdubbeld en 
De ERW-slang is erg handig voor de constructie van wordt 5 mm. Voor een buis van 14 x 2,50 mm, 
ontvangers en magazijnen of als sleeving om de de berekening zou als volgt zijn; - 


Buisdiameter 14 mm 
Wanddikte 5 mm 
Boordiameter = 9 mm 


diameter van een andere buis. Het zou niet moeten zijn 


gebruikt voor geweerlopen, tenzij niets anders 
is beschikbaar, vanwege de gelaste naad 


bouw. De SMT- en SHT-categorie van 


ed 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Buismaten voor geïmproviseerde vuurwapenlopen van „22 randvuurontsteking tot 12 gauge jachtgeweer. 
Naadloze mechanische buis (SMT) en naadloze hydraulische buis (SHT). 


KALIBER VEREISTE BUISMAAT (mm) BORING DIA (mm) 
„22 Randvuurontsteking Ke) 53 X 2 03 (SM | ) 547 


9,52 x 2,03 (SHT) 5.46 

„25 ACS 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
„32 ACS 14,29 x 3,25 (SMT) 7.19 
38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 
19,05x4.88 (SMT) 9.29 

9mm/.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14.00 x 2.50 (SHT) 9,00 uur 
15.00 x 3.00 (SHT) 9,00 uur 

44410 ____20,64x4,88 (SMT) __________ 10.88 
19.05x4.06 (SMT) 10.93 

„45 ACS 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
Spoor 12 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28,58 x 4,06 (SMT) 20.46 

28.00 x 4.00 (SHT) 20.00 uur 

30.00 x 5.00 (SHT) 20.00 uur 

Alle hier vermelde buismaten bieden een uitstekende ‘Bullet to Bore'-pasvorm. Alle 


kamers vereisen kamerruiming met het juiste kaliber kamerruimer. 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


De volgende lijst met leveranciers verzenden hoogwaardige '‘kamerafwerkingsruimers’ 


wereldwijd. De prijzen variëren, maar op het moment van schrijven beginnen kamerruimers bij 


ongeveer $ 35 (£ 20) voor een .22 randvuurontstekingsruimer. Voor het machinegeweer in dit 


boek is een ruimer in .32 of „380 auto vereist. Deze kosten ongeveer $ 55. 


Er zijn talloze leveranciers van kamerruimers beschikbaar via internet, waarvan de onderstaande 


lijst slechts een klein voorbeeld is: 


NUTTIGE ADRESSEN: 


DAVID MANSON PRECISIERUIMERS 
EMBURY-WEG 820, 
GRAND BLANC, MI 48439, 


E-mail: David@mansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 
1645 WEST HAMLIN WEG, 
ROCHESTER HEUVELS, MI 48309, 


E-mail: clymer@clymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNI GEREEDSCHAP, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 
SUBSIDIES PAS, OF 97526 


E-mail: ruimers@att.net 


www.reamerrentals.com 
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{Tel: 810 953 0732 
{Fax: 010 953 0735 


{Tel: 248 853 5555 
{Fax: 248 853 1530 


{Tel: 541 471 9161 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Ik zou het gebruik van een 

professioneel geslepen ruimer om de 
kamer van elk vat. Als het echter zo is 
nodig om uw eigen ruimer te bouwen, de 


volgende methode kan worden gebruikt. In tegenstelling 


tot de kamer die we in deel één hebben gesneden, gebruiken we a 


taper pin reamer, de rechtwandige kast 

van de .32 en .380 cartridges betekent dat 

een geïmproviseerde kamer kan worden gebruikt 
een serie van drie boren. Voor de .32 

kamer hebben we er een nodig, 7,8 mm boor en 
twee, 8,5 mm en, voor de .380, een boor van 9 mm 
en twee met een diameter van 9,5 mm. Welke van 
de twee kalibers kan het nodig zijn om te snijden 
een kamer voor, het enige verschil is de 

diameter van de gebruikte boren, alle andere 
afmetingen blijven hetzelfde. Wij zullen 

ga te werk alsof u de kamer voor de .32-cartridge 
doorsnijdt. Eerst drie 78 mm, of 

daaromheen lengtes van 14,29 mm loop 

slang zijn vereist (zie figuur 'OO'). Wij 

zullen dit vanaf nu de ‘Reamer Tubes' noemen 
op. De binnendiameter (ID) van elk van de 

drie buizen moeten eerst worden uitgeruimd met behulp van 
de drie hierboven gegeven boormaten, dwz één 


buis wordt uitgeruimd tot een diameter van 


7,8 mm, en de resterende twee buizen tot a 
doorsnee van 8,5 mm. Zoals te zien is in de 
begeleidende tekening, ruimerbuis No1 
accepteert de boor van 7,8 mm en de No2 en 


No3 buizen de 8,5 mm boren. Voor de .380 


kamer de No1 buis accepteert de 9mm 


boor en de No2 en No3 buizen de 9.5 
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mm boren. Na het uitruimen van de buizen, a 

gat moet worden geboord om een stopcontact te accepteren 
schroef in de positie die wordt weergegeven in de 
bijbehorende tekening. Het doel van 

de inbusschroef is om de boren stevig vast te houden 
in positie. Slechts één boor, de 8,5 mm 

(9,5 mm voor de .380), vereist elke 

wijziging voordat de ‘ruimer set' kan worden 

gebruikt om de kamer door te snijden. Het punt hiervan 
boor moet worden verwijderd, en daarbij 

maak een snijgereedschap met een plat uiteinde. Dit kan 
vrij gemakkelijk worden bereikt door de aan te raken 
uiteinde van de boorpunt tegen het draaiende wiel 

van een bankslijpmachine, terwijl aan de 

tegelijkertijd langzaam draaien van de boor zodat de 
punt wordt gelijkmatig verwijderd. Het is waard 

erop wijzend dat als er een kolomboormachine beschikbaar is 
voor jou kan het punt van de oefening zijn 

nauwkeurig verwijderd door simpelweg de 

boor in de boorkop en laat de boor zakken 

draaiende boor op een gruis (Carborundum) 

steen, maar het grootste deel van het boorpunt zal dat wel doen 
moet nog eerst worden verwijderd, met behulp van de bank 
slijpmachine, voordat u de kolomboormethode gebruikt 


van het beëindigen van het einde van de oefening. 


De twee snijkanten van de platte boor 

moet nu voorzichtig opnieuw worden geslepen 
de achterste randen van de twee ‘aanraken’ 
snijders tegen het wiel van een bank 

Slijper. Deze procedure is vergelijkbaar met re 
het scherpen van de punt van een boor, behalve 


onze doeleinden, het einde van de oefening is nu een 


Machine Translated by Google 


Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


FIGUUR 'OO' RUIM CONSTRUCTIE. 


edges 


No 3 8. 5mm 


-84- 


Machine Translated by Google 


Zelfgemaakte ruimer 


snijgereedschap met plat uiteinde. Plaats elke boor erin 
het is de respectieve ruimerbuis en pas de 

Boor nr. 1 totdat deze 16 mm uit de 

einde van de ruimerbuis, (exclusief de boor 

punt). Pas nu de No2- en No3-oefeningen aan 


tot respectievelijk 13 mm en 14 mm. De 


boormeting is hetzelfde voor zowel de 


„32 en .380 kalibers. Wanneer elke oefening is 


aangepast aan de hierboven gegeven afmetingen, 
draai elke inbusschroef vast om te voorkomen dat de 
boren tijdens gebruik bewegen. 

Er moet nu een vlakke kant op worden geslepen 

kant van elke boorschacht zodat ze kunnen worden 
gedraaid een standaard gebruiken ‘kraan 
moersleutel/houder’. Voordat de ruimerset kan 

worden gebruikt, is een geleidebuis vereist om ervoor te zorgen 
de kamer is nauwkeurig gesneden. Dit is 
niets ingewikkelder dan een buis van 6 2 “tot 7" van 


20,64 x 2,95 mm. 


Onze geïmproviseerde ruimerset is nu klaar 
voor gebruik. Ga als volgt te werk om de kamer te snijden 
volgt. Klem de loopbuis stevig vast in een 


bankschroef in een hoek van ongeveer 45 graden ten 


opzichte van de bankschroefbekken en schuif de geleidebuis eroverh&, 


het einde van het vat. Schuif nu de nummer 1 


ruimerboor in de geleidebuis zoals weergegeven in de 


bijgevoegde foto's, 45 en 46. 


Elke ruimerboor wordt gebruikt in de volgorde waarin deze wordt gebruikt 
genummerd, dwz één, twee en drie. Toepassen 

een kleine hoeveelheid snijpasta, indien 

beschikbaar, tot aan de punt van elke ruimer en 

ga verder met het doorsnijden van de kamer. Draai langzaam 
elke ruimer tegelijkertijd 

een kleine hoeveelheid forward toepassen 

druk totdat elke ruimer volledig heeft gesneden 

het is respectieve diepte. Verwijder met tussenpozen 
tijdens het snijden alle metaalspaanders uit de 


binnenkant van de kamer. 


-85- 


Na gebruik van de laatste (No3) ruimer, plaats 


de nr. 1 ruimer terug in de loopbuis 

en draai het een paar keer rond. Dit zal zijn 

nodig om eventuele bramen te verwijderen 

op de bodem van de kamer, veroorzaakt door 

het gebruik van het platte gereedschap nr. 3 ruimer. 
Verwijder ten slotte alle metaalspaanders enz. met 


behulp van een reinigingsborstel voor metalen vaten 


in het vat en de kamer. 


De kamer is nu doorgesneden en dat zou ook zo moeten zijn 
mogelijk om een patroon in de kamer te schuiven. De 
cartridge moet erin schuiven 

vrij en op eigen kracht 

voordat u tot stilstand komt. Op dit punt moet de basis 
van de cartridge 3 mm uitsteken 

uit het staartstuk van de loop, zoals we eerder zagen 


in hoofdstuk zeven. 


Na het controleren van de patroonpassing en snijden 
de afschuining van de kamermond, dat kunnen we 


ga verder met het opnieuw monteren van de loop. 


De geïmproviseerde kamerruimer is niet de 

ideale methode om de kamer van a 

Hurwapen, maar het zal volstaan als een professioneel 
grondkamerruimer is, om welke reden dan ook, 

niet beschikbaar. Het is echter de moeite waard erop 

te wijzen dat het echte artikel zo is 

overal verkrijgbaar, dat het de moeite waard is 

investeren in een. Ze zijn relatief 

goedkoop en maak de kamer van 


elke geweerloop een snelle en eenvoudige bediening. 
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Geschikte zelfgemaakte vuurwapens 


Foto's 45 en 46: De driedelige ruimer; en hoger, gemonteerd op de 
loop, klaar om de kamer te snijden. 


Let op het gereedschap No3 ruimer met plat uiteinde; derde van links weergegeven. 
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Het machinepistool dat in dit boek voorkomt 

kan ook worden gebouwd rond de populaire .380 
automatische pistoolpatroon met slechts een klein beetje 
aanpassingen nodig zijn aan de 

tijdschrift, bout en vat. Het hangt alleen af van de 


individuele eisen welke 


kaliber het vuurwapen is chambered. 


Het vat is gebouwd met behulp van precies de 
dezelfde principes beschreven in Hoofdstuk 
Zeven. Het enige verschil is de maat van de gebruikte 
slangen. Een lengte van 14,29 x 2,64 mm 
SMT-buizen zijn vereist om de .380 te bouwen 
loop. De buis moet 9 “of 10" inch zijn 

lengte en chambered om de .380 te accepteren 
cartridge met het juiste kaliber van 

kamer ruimer. Wanneer chambered, de 

basis van de patroon moet 3 mm uitsteken 

uit het staartstuk van de loop. De Kamer 

mond is afgeschuind in precies hetzelfde 
manier zoals beschreven voor de .32 loop. 
Vervolgens worden de asborgkragen uitgeruimd 
en op de loop gemonteerd. De .380 loop is 

nu klaar en kan worden gemonteerd op de 


ontvanger. 


Er zijn nog twee andere buismaten die dat kunnen zijn 
gebruikt voor de .380 loop, in het geval van de 


Slangen van 14,29 x 2,64 mm zijn niet beschikbaar. 


Dit zijn de 14 x 2,50 mm en de 15 x 

3.00 mm buizen. Beide bieden een boormaat van 
precies „380 (9 mm), en een van beide is een 
perfect goed alternatief voor de machine 


pistool loop. Als echter een van de 
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bovenstaande buizen worden gebruikt, zullen de kragen 
vereisen uitruimen met een ruimer van 14 


of 15 mm diameter respectievelijk. 


TIJDSCHRIFT VERZAMELING 


De magazijnconstructie voor de .380 

cartridge is identiek aan die voor de 32, de 

enige verschil is de maat van de buis 

gebruikt om het magazijn te construeren en de afstand 
tussen de magazijnlippen. De 

magazijnput, volger en drijfveer 

zouden geen wijzigingen nodig moeten hebben. 

We hebben een lengte van 1 “x Y2" slang nodig voor 
het „380 magazijn met een wanddikte van 

ofwel 1,22 of 1,50 mm (in plaats van de 

1,6 mm gebruikt voor het .32-magazijn). 

De tweede buis, de 1/2" (12,70 mm x 

0,91 mm) blijft hetzelfde voor beide kalibers 
tijdschriften. De iets dunnere gebruikte meter 

voor het .380-magazijn verhoogt de 

tijdschriften binnenafmetingen en als een 

Als resultaat accepteert het tijdschrift de „380 


patroon. 


De tijdschriftlippen worden gevormd met behulp van de 


hetzelfde formulierblok gebruikt voor de .32 


tijdschrift, behalve de lippen voor de .380 must 

worden ‘ingesteld’ zodat de afstand ertussen is 

ongeveer 9 mm. Een bepaalde hoeveelheid van 

hand montage moet worden verwacht voor 

welk kaliber tijdschrift we ook zijn 

gebouw, om ervoor te zorgen dat het betrouwbaar functioneert 


als mogelijk. 
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„380 conversie 


BOUT MONTAGE BUISMATEN VEREIST VOOR DE 
„380 VAT, BOUT EN 
Er is slechts één wijziging aan de bout nodig MAGAZINE. 


montage om het te accepteren en te laten functioneren 


met behulp van de .380-cartridge. Deze wijziging 


BARREL 14,29 x 2,64 mm SMT (of 14 x 
2,50 / 15 x 3,00) 


zijnde de afmetingen van de cartridge-uitsparing 
besproken in hoofdstuk acht. Ervan uitgaande dat wij 
een .380-bout bouwen, is het alleen nodig om de BOUT 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
diameter van de cartridge-uitsparing te vergroten 

(fractionele) met behulp van het conische snijgereedschap, Magazijn 25,40 x 12,70 mm (1” x /2" x 
om de basis van de .380 mogelijk te maken 1,22 mm) (of 1,50 mm) en 12,70 x 0,91 
cartridge tot uitsparing (zit) tot een diepte van mm (Y2" x 20 gauge) ronde buis. 

2 mm, zoals geïllustreerd in hoofdstuk acht. 

Opgemerkt moet worden dat deze wijziging 

kan alleen tijdens de eerste worden uitgevoerd 

fase van boutmontage, en niet na de 


slagpinstang is gemonteerd. 


De meting van het uitsteeksel van de slagpin is 
hetzelfde als voor de .32-cartridge, dwz 1 mm van de 


voorkant van de cartridge-uitsparing.2 


DE UITWERPER 


De uitwerper zou er geen nodig moeten hebben 
wijziging van de lengte of breedte. 
Echter, een kleine hoeveelheid handmontage 


kan nodig zijn. 


2 OPMERKING: De ‘levensduur’ van de .380- 
bout is onvermijdelijk korter dan die van de .32- 
bout. Dit komt door de vermindering van de 
wanddikte van de .380 patroonuitsparing 
veroorzaakt door het gebruik van de grotere 
diameter .380 patroon. De .380-bout moet 
daarom vaker worden vervangen. 
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De tekeningen op de volgende pagina's kunnen dat wel zijn 
gebruikt als de bout moet worden bewerkt met een 
draaibank (zie afbeelding 'PP“). In het belang van 
ervoor te zorgen dat de bout zo sterk en duurzaam is 
als redelijkerwijs mogelijk is, moeten we 

machine het van een geschikt staal. We doen niet 

de bout wilt harden en ontlaten 

volgende machinale bewerking, vanwege het onvermijdelijke 
‘technische aspecten’ die hierbij betrokken zijn. 
Hoewel verharding wenselijk zou zijn, 

voor de gemiddelde hobbyist zou het een 

onhaalbaar voorstel. De werkelijke grootte 

(diameter) van de bout zou vereisen 

het gebruik van een geschikte warmtebron zoals een 
vuurvaste stenen opstelling of een kleine oven 

waarin het onderdeel moet worden verwarmd 

vereiste hardings- en ontlaattemperaturen. Om nog 
maar te zwijgen over het vermogen om 

dergelijke technieken en apparatuur gebruiken. 
Kleine onderdelen zoals bijvoorbeeld een schroei, 
trekker of slagpin worden vrij gemakkelijk heet 
behandeld met niets anders dan een propaangastoorts 
(verkrijgbaar bij elke 

bouwmarkt) en emmer olie of water 

waarin de baan te blussen. De grotere 

component levert wel problemen op voor de 
gemiddeld individu. 

Alles is echter niet verloren, want staal is dat wel 
verkrijgbaar in de voorgeharde en 

getemperde omstandigheden. Met andere woorden, de 
staal komt “van de plank” in een pre 


geharde toestand, terwijl tegelijkertijd 
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de tijd is ‘zacht’ genoeg om te bewerken. 

Deze staalsoorten zijn geschikt voor onze 

vereisten (en vele andere) waar a 

redelijke mate van schok- en slijtvastheid is vereist. 
Twee voorgehard 

staalsoorten die ik geschikt heb gevonden (en dat lijkt 
redelijk gemakkelijk te vinden zijn) zijn 

709M40 (EN19T) en 817M40 (EN24T). 

U moet dergelijke materialen kopen 

van een ‘special steel stockholder', dus kijk 

in de ‘Gouden Gids' onder 'Staal 

Stockholders' voor een leverancier bij u in de buurt. 
Zoeken op 'Net' is ook een goed idee. 

Dergelijk staal is vrij duur in verhouding tot, 
bijvoorbeeld een zacht staal, vooral als je 

moet het laten bezorgen, maar dat mag ook 

in staat om een korte lengte als ‘sample’ of ‘off-cut' te 
kopen. Controleer altijd wanneer 

zulk staal kopen dat het in 'T 

staat' wat betekent dat het in de pre wordt verkocht 
verharde staat. Enkele staalfabrikanten 

adverteren ook hun eigen merken van ‘special 
staal’ in voorgeharde toestand, en 

als u besluit een van deze te kopen, 

u moet ervoor zorgen dat het staal geschikt is voor 
jouw doel. Over het algemeen moet het 

vallen in de categorie hoge treksterkte, schok- en 
slijtvastheid. De gelegeerde staalsoorten die ik heb 
vermeld zijn daar een goed voorbeeld van 

eisen en zijn redelijk eenvoudig te realiseren 


bevind zich. 


Het bewerken van de bout is eenvoudig 
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Machinisten tekeningen 


draaiprocedure voor de eigenaar van de draaibank. Begin steken 1 mm uit de uitsparing wanneer ze volledig zijn 
met een ronde staaf, minimaal 26 mm zittend (D2). 


in diameter, en machinaal de bout tot aan de 


Figuur 'E', 380 bout. Alle afmetingen voor de 
volgende afmetingen:- tr Et 9 


„32 bout is evenzeer van toepassing op de .380 bout, 


Verwijzend naar afbeelding 'A', buitendiameters (OD) behalve patroonuitsparing (E1) 9,7 mm tot 
Bout totale lengte (OAL) is 131 mm. 10,0 mm diameter en voorste gedeelte (E2), 13,5 mm 
Voorste deel (A1), draai naar een OAL van ‘OD'.3 


53 mm en 13 mm buitendiameter. Draai de resterende 


2 Afbeelding 'F', plaats het gat voor de grendelhendel 
lengte (A2) idealiter naar een OD van 26 mm. p ede 9 


50 mm vanaf de achterkant van de bout. 
Afbeelding 'B': met behulp van een boor met een 
diameter van 5,5 mm wordt de drijfveer/geleideruitsparing (B1) gemaakt 
bewerkt tot een diepte van 100 mm. De 
uitsparing wordt vervolgens opnieuw geboord tot een diepte van 


74 mm met een bit met een diameter van 9 mm. 


Cartridge uitsparing. De patroonuitsparing 


(B2) is bewerkt tot een diameter van 9 mm 


en een diepte van 2 mm. 


Afbeelding 'C': Sleuf voor uitwerpbout. Machinesleuf 
(kanaal) tot 32 mm lang en 3 mm 

breedte (C1). De sleufdiepte is 4 mm (C2). 

De sleuf kan op elk punt worden bewerkt 


de straal van de bout in dit stadium. 


Afbeelding C3, positie van de grendelhendel (kijkend 
in de patroonuitsparing). Boor het gat in de handgreep 
van de bout in een hoek van 45 graden naast de 
uitwerpboutsleuf tot een diepte van 6 mm. Kraan 


gat voor een dop met een diameter van 6 mm 


schroef. 


Figuur 'D', slagpingat. Boor tot 1,5 mm 
diameter (D1) en 12 mm diepte (D2). 


Pin bestaat uit 1,5 mm dia’ boorschacht 13 mm 


in lengte. Houd de pen vast met een lager 


lijm of vergelijkbaar product. Pinnen moet 
3 Let op: een zekere mate van ‘handmatige montage! kan 
nodig zijn om ervoor te zorgen dat de bout betrouwbaar 
zal werken. 
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„32 BOUT AFMETINGEN 


(Alle afmetingen in millimeters) 


FIGURE ‘PP’ 
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„380 BOUT AFMETINGEN 


(Alle afmetingen in millimeters) 


-- —13.5mm—— — 


FIG.E 


En 
En 


BOLT HANDLE POSITION 1 90mm 
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1. SLINGLUS 2. 
GELEIDESTANG 

3. HOOFDVEER 

4. BOUT 

5. BOUTHANDGREEP 


6. BOUTAANSLAG 

7. UITWERPER 

8. DRAAIHOUDER 9. 
DRAAI 10. 
MAGAZIJNBANK 11. 
MAGAZIJN 12. 
MAGAZIJNAANSLAG 

13. VEER VOETPLAAT 14. 
VEERVANG 15. 
VANGSCHOUT 


SCHEMA TEKENING 16: VEERVEER:17. 


SCHERM 
ONDERDELENLIJST. 18. 


TREKKERBESCHERMING 19. TREKKER 20. GRE! 
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32/.380 Machine 
Pistol Mk Il 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%” (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by 66mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of /2’ diameter high 
tensile bolt, and a series of six /2" shaft 
lock collars. The 2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
‘A’, and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Y2" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section sf round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfectly adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four bémm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have the spring 
specially made. |t is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengths, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6” lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under ‘springs’ and ‘spring 


manufacturers’ in ‘yellow pages’. 
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De bovenste 
en onderste 


ontvangereenheid 


(Afmetingen in millimeters) 


Met de bovenste en onderste 
ontvangerconstructie aan 
elkaar geklemd met twee 
slangklemmen, moet de 
bovenste ontvanger de onderste 


6 mm overlappen, zoals weergegeven bij 'A'. 


De sleuf voor trigger 'B' bevindt 
zich op 58 mm van de achterkant 
van de ontvanger en is 17 mm 
lang. De sleuf voor de 
trekkerbeugel, 'C', bevindt zich 
op 51 mm van de voorkant van 
de ontvanger en is 3 mm lang 


en 12,7 mm breed. 


Slangklemmen----------- 
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51 


C. 


58 


ej een 
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ONDERSTE ONTVANGER 


De trekkerbeugel, greep en inbusbouten zijn op hun plaats 
vastgezet met zilversoldeer op de punten 'a' 'b' 'c' en 'd'. 


Met de inbusschroef ‘d' kan de schroefveer aan de ontvanger 
worden bevestigd. 
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SJABLONEN 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 


Bek 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


| AAA 


CUT N CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six %” collars and screw in bolt handle 
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Een Home Gunsmith-publicatie 


